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 Abstrakt 
 
Táto diplomová práca je zameraná na optimalizáciu logistických procesov podniku za 
účelom zníženia celkových nákladov. Práca je rozdelená na dve časti: teoretickú a 
praktickú. Teoretická časť zahrňuje logistické trendy, náklady, technológie logistiky 
a logistické informačné technológie. 
V praktickej časti je vykonaná analýza podnikových procesov. Na záver ako 




This master’s thesis is focused on optimizing logistics processes of a business in order 
to reduce overall costs. Thesis is divided into two parts, theoretical and practical. The 
theoretical part includes logistics trends, cost, technology, logistics and logistics 
information technology. The practical part is performed analysis of business processes. 
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Logistika je veľmi dynamicky rozvíjajúci sa obor v našej dobe, ktorá sa 
koncentruje na proces pohybu materiálu. V rôznych podnikoch sú vytvorené samostatné 
útvary logistiky podniku. Pracovníci logistiky musia byť kvalifikovaní, musia mať 
dostatočnú znalosť a potrebné informácie pre každodenné rozhodovanie. 
Diplomová práca sa zaoberá optimalizáciou logistických procesov spoločnosti 
Ferplast Slovakia s.r.o. a následne aplikáciou logistických metód pre posúdenie 
a zhodnotenie minulého a súčasného stavu spoločnosti ako aj zistením budúceho stavu.  
Vybral som si túto spoločnosť, lebo tu pracujem už 10 rokov, takmer od začiatku jej 
existencie a so záujmom sledujem vývoj a rast podniku, ako aj jeho predpoklady do 
budúcnosti. V diplomovej práce sú použité všetky dostupné informačné zdroje 
spoločnosti, t. j. súvahy, výkazy zisku a strát, výročné správy a podnikový informačný 
systém. 
 Diplomová práca je rozdelená na dve hlavné časti: teoretickú časť a praktickú 
časť. V závere uvádzam zhodnotenie a návrh na zlepšenie súčasného stavu.  
V teoretickej časti je vysvetlený pojem logistiky, náklady, technológie, controlling 
a klasifikácia zásob. 
V ďalšej časti sú informácie o spoločnosti, je predstavený podnik Ferplast Slovakia 
s.r.o. jeho história, súčasnosť, poslanie, stratégia, riziká, výrobný program a organizačná 
štruktúra. 
V časti analýza súčasného stavu je zobrazená momentálna situácia internej logistiky 
podniku Ferplast Slovakia s.r.o., aktuálny proces inventarizácie a pohyb materiálu na 
sklade. 
Na základe tejto analýzy spracujem vlastný návrh riešenia, samotnú optimalizáciu 
logistického procesu, návrh na zavedenie nového systému skladovania materiálu 
a návrh na periodickú inventarizáciu. 
V poslednej časti záver sú zhrnuté všetky výhody, nevýhody a úspory medzi súčasným 






CIELE PRÁCE, METÓDY A POSTUPY SPRACOVANIA 
 
Hlavným cieľom diplomovej práce je návrh zmeny organizácie a zabezpečenia 
inventarizácie a optimalizácia skladových procesov v podniku Ferplast Slovakia s.r.o. 
v oblasti internej logistiky  v oddeleniach 27480 plastika, 27580 železo, 27590 sklad 
hotových výrobkov a 27780 akvaristika. 
. 
Vedľajším cieľom diplomovej práce je: 
• identifikácia lokácií v skladových priestoroch; 
• identifikácia kritických položiek  inventarizácie; 
V závere je vyčíslené porovnanie nákladov vyplývajúcich z periodickej 
inventarizácie oproti nákladom z minulého obdobia. 
 
V diplomovej práci je použitá analýza priebehu a pohybu materiálu na sklade, 
materiálových tokov a analýza koreňových príčin pomocou Brainstormingu 
a Ishikawa diagramu. 
 
V diplomovej práci sú použité informácie z informačného systému JD Edwards 
EnterpriseOne a z interných smerníc podniku Ferplast Slovakia s.r.o., ako aj vlastné 
skúsenosti pri spolupráci s vedúcim internej logistiky. Postup spracovania diplomovej 
práce je vypracovanie teoretickej časti a následne praktickej časti. V praktickej časti sa 
nachádza aplikácia metódy Brainstormingu a Ishikawa diagramu. Ďalším krokom je 
identifikácia nových umiestnení a predstavenie periodickej inventúry položiek zásob 
internej logistiky. V poslednej časti sa nachádza ekonomické zhodnotenie vyplývajúce 










1.   TEORETICKÉ VÝCHODISKÁ PRÁCE 
 
 
1.1  Logistika 
 
Existuje celá rada definícií vzťahujúcich sa k pojmu logistika. Stručne možno 
povedať, že logistika sa zaoberá pohybom tovaru a materiálu z miesta vzniku do 
miesta spotreby a s tým súvisiacim informačným tokom. (Drahotský, 2003, s.1) 
Logistika je riadenie materiálového, informačného aj finančného toku s ohľadom 
na včasné splnenie požiadaviek finálneho zákazníka a s ohľadom na nutnú tvorbu zisku 
v celom toku materiálu. Pri plnení potrieb finálneho zákazníka napomáha už pri vývoji 
výrobku , výberu vhodného dodávateľa, odpovedajúcim spôsobom riadenia vlastnej 
realizácie potreby zákazníka (pri výrobe výrobku), vhodným premiestnením 
požadovaného výrobku k zákazníkovi, v neposlednom rade aj zaistenie likvidácie 
morálne aj fyzicky zastaraného výrobku. (Sixta, 2009, s. 15) 
 
1.1.1  Logistický reťazec 
 
 Logistický reťazec môžeme definovať ako sieť organizácií zainteresovaných 
prostredníctvom väzieb s dodávateľmi a odberateľmi na rôznych procesoch 
a činnostiach, ktoré vytvárajú pridanú hodnotu v podobe produktov a služieb, 
dodávaných koncovým zákazníkom. (Lukoszová, 2012, s. 18) 
 
Dodávateľský reťazec (SupplyChain) zahŕňa dodávky surovín a komponentov, 
rovnako dodanie výrobkov finálnemu zákazníkovi, teda: 
 
logistický reťazec = dodávatelia + logistika + zákazníci (1) 
 
Logistika a dodávateľský reťazec sa týkajú fyzických informačných tokov 
a skladovania suroviny, až po konečnú distribúciu hotového výrobku. (Rushton, 2010, s. 
4) 
 14 
1.1.2  Členenie logistiky 
 
 Logistika sa člení podľa šírky zamerania na štúdium materiálových tokov na 
makro-logistiku,  mikro-logistiku a logistický podnik alebo poskytovateľ logistických 
služieb. 
Podľa hospodársko-organizačného miesta uplatnenia delíme logistiku na: 
- výrobnú (priemyslovú alebo podnikovú); 
- obchodnú; 
- dopravnú. 
Makro-logistika sa zaoberá logistickými reťazcami, ktoré sú nevyhnutné pre výrobu 
určitých výrobkov, od ťažby surovín až po predaj a dodanie zákazníkovi. Jej pohľad 
teda prekročuje hranice jednotlivých podnikov, niekedy dokonca aj hranice štátov. 
Inými slovami povedané, makro-logistika sa zaoberá súbormi logistických reťazcov, 
ktoré sú spojené s určitou ucelenou finálnou produkciou, indukovanou veľkosťou 
spoločnosti, a to v maximálnom množstevnom rozsahu. 
Mirko-logistika sa zaoberá logistickým systémom určitej organizácie alebo dokonca jej 
časťou  (priemyselný závod, jednotlivý objekt alebo jednotlivý sklad).  
Náplňou podnikovej logistiky je usmerňovanie všetkých logistických procesov v oblasti 
záujmu výrobného podniku. Ide teda o nasledujúce základné činnosti: 
- nákup základného a pomocného materiálu, polotovaru a čiastkových výrobkov od 
subdodávateľov (logistika zásobovania); 
- riadenia toku materiálu podniku (vlastná výrobná logistika v užšom slova zmysle – 
vnútropodniková logistika); 
- dodávky výrobkov zákazníkom (logistika distribúcie). (Sixta, 2009, s. 21) 
 
1.1.3  Ciele logistiky podniku 
 
 Ciele podnikovej logistiky : 
- musia na jednej strane vychádzať (musia byť odvodené) z celopodnikovej (globálnej) 
stratégie a napomáhať plniť celopodnikové ciele; 
- musia na druhej strane zabezpečiť prianie zákazníka na tovary a služby s požadovanou 
úrovňou, a to pri minimalizácie celkových nákladov. 
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Logistika má dbať na to, aby miesto príjmu bolo zásobované podľa jeho požiadaviek 
z miesta dodania správnym výrobkom, v správnom množstve, v správnom čase a za 
minimálne náklady. 
 Základným cieľom logistiky je optimálne uspokojovanie zákazníkov. Zákazník 
je najdôležitejším článkom celého reťazca. Od neho vychádza informácia 
o požiadavkách na zabezpečenie dodávky tovaru a s ňou súvisiace ďalšie služby. 
U zákazníka končí logistický reťazec zabezpečujúci pohyb materiálu a tovaru. 
 Primárne ciele logistiky zahrňujú vonkajšie a vnútorné ciele. 
 
 
Obrázok 1: Delenie a priorita cieľov logistiky (Zdroj: Sixta, 2009, s.19) 
 
Vonkajšie ciele sa zamerajú na uspokojovanie požiadaviek zákazníka, ktoré sa 
uplatňujú na trhu. To prispieva k udržaniu, prípadne i ďalšiemu rozšíreniu rozsahu 
realizovaných služieb. Do tejto skupiny logistických cieľov je možné zaradiť: 
- zvyšovanie objemu predaja (nie výroby) 
- zrámcovanie dodacej lehoty 
- zlepšovanie spoľahlivosti a úplnosti dodávok 
- zlepšovanie pružnosti logistických služieb 
K významným logistickým požiadavkám patrí zabezpečenie spoľahlivosti a úplnosti 
dodávok. Faktor času je v logistike najdôležitejším ukazovateľom. 
Vnútorné ciele logistiky sa orientujú na znižovanie nákladov pri dodržaní vonkajších 
cieľov. Ide o nasledujúce náklady: 
- na zásoby; 
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- na dopravu; 
- na manipuláciu a skladovanie; 
- na výrobu; 
- na riadenie a pod. (Sixta, 2009, s. 19) 
 
1.2  Logistické náklady 
 
 V súčasnej dobe si cenu väčšinou neurčuje vlastník (predajca) tovaru: cenu 
určuje konkurenční boj, konkurencia. Cena nie je matematicky vyjadrená závislá 
veličina. Ak má byť výrobný podnik životaschopný, musí generovať určitý zisk, ktorú 
musí spätne investovať. Na základe tejto skutočnosti je premietnuté do matematického 
vyjadrenia: 
náklady = cena - zisk (2) 
 
čo jednoznačne hovorí „náklady sú závislou veličinou“. Ekonomicky je možné rovnicu 
interpretovať takto: „Ak chce podnik prežiť, musí svoje náklady znížiť tak, aby dosiahol 
maximálnu hodnotu ceny tovaru.“  
Koncepcia celkových nákladov je kľúčom k efektívnemu riadeniu logistického 
systému. Výrobný podnik sa nesmie zamerať na jednotlivé izolované logistické 
činnosti, ale musí sa pokúšať minimalizovať celkové náklady logistických činností. 
Zníženie nákladov v jednej oblasti môže vyvolať zvýšenie nákladov v ďalšej  oblasti, 
a to vplyvom vstupných veličín zapôsobených znížením nákladov v predchádzajúcej 
oblasti. 
Sledovanie logistických nákladov a výkonov v podrobnom členení prinesie nasledujúce 
prínosy: 
- zviditeľní položky; 
- správne zaúčtovanie; 
- kvalifikované rozhodnutie. 
V poslednej dobe sa venuje veľká pozornosť vymedzeniu logistických výkonov 
a nákladov. Táto činnosť musí byť založená na veľmi podrobnej analýze celkového 
materiálového a informačného toku – počnúc tokom materiálu od dodávateľov až po 
dodanie tovaru zákazníkovi. 
 17 
Po podrobnej analýze a vymedzení logistických výkonov a hlavne nákladov je nutné ich 
správne zaúčtovanie. Pred vlastným zaúčtovaním je nutné ešte správne klasifikovať  
logistické náklady. Klasifikáciu je možné previesť podľa niekoľkých hľadísk: 
- základné triedenie; 
- kalkulačné triedenie; 
- druhové triedenie. (Sixta, 2009, s. 29) 
 
1.3  Logistické technológie v zásobovaní 
 
 V logistických systémoch sa snažíme pomocou vhodných metód prístupu 
a riadiacich procedúr vybrať a usporiadať jednotlivé operácie tak, aby optimálne 
fungovali. Ide teda o to, aby zákazníkom požadovaná úroveň logistických služieb bola 
zaistená s čo najmenšími nákladmi, alebo pri stanovenej výške nákladov bola 
dosiahnutá maximálna úroveň poskytovaných služieb. Tento systémovo chápaný sled 
procesov, úkonov a operácií, usporiadaný do čiastkových ustálených procesov, 
nazývame logistické technológie. 
S rozvojom modernej logistiky vo svete postupne vzniklo a na základe získaných 
skúseností pri ich uplatňovaní v logistických systémoch sa neustále rozvíja množstvo 
logistických technológií. Medzi najdôležitejšie logistické technológie je možno zaradiť: 
- Kanban 
- Just-in-Time; 
- Quick Response; 
- Efficient Consumer Response; 
- Hub and Spoke; 
- koncentrácia skladovej siete; 
- kombinovaná preprava; 
- automatická identifikácia; 
- počítačovo integrované technológie prípravy a riadenie výroby i obehu; 





1.3.1  Kanban 
 
 Kanban je bezzásobová technológia, ktorá bola vyvinutá japonskou firmou 
Toyota Motors, sa rozšírila hlavne do výrobných podnikov po celom svete. Je tiež 
známa pod menom Toyota Production System (TPS). Tento systém sa veľmi dobre 
osvedčuje pre tie diely, ktoré sa používajú opakovane. Vychádza z nasledujúcich 
princípov: 
- Fungujú tu tzv. samo riadiace regulačné okruhy, ktoré tvoria dvojice článkov 
vzájomne prepojené na základe „pull“ princípu (ťažného princípu). 
- Objednané množstvo je obsah jedného prepravného prostriedku alebo jeho 
násobkov, plne naplneného vždy konštantným množstvom materiálu. 
- Dodávateľ ručí za kvalitu a odberateľ má povinnosť objednávku vždy prevziať. 
- Kapacity dodávateľa a odberateľa sú vyvážené a ich činnosti sú synchrónne. 
- Spotreba materiálu je rovnomerná bez veľkých výkyvov a sortimentných zmien. 
- Dodávateľ ani odberateľ nevytvára žiadne zásoby. 
Najefektívnejšie možno túto metódu používať hlavne vo veľkosériovej výrobe, 
s neustálym predajom, kde je jednosmerný tok materiálu, výrobné operácie možno 
ľahko zladiť a nedochádza k veľkým zmenám požiadaviek na finálny výrobok. (Sixta, 
2009, s. 30) 
 
1.3.2  Just-in-Time 
 
 Najznámejšia logistická technológia je metóda Just in Time (JIT), ktorá sa 
neskoršie rozšírila aj do Európy. Ide o spôsob uspokojovania dopytu po určitom 
materiálu vo výrobe, alebo hotového výrobku v distribučnom reťazci v presne 
dohodnutých a dodržovaných termínoch dodávaním „práve v čas“ podľa potreby 
odberajúcich článkov. Veľmi stručne možno povedať, že technológia JIT je rozšírená 
technológia kanban, pretože podporuje nákup, výrobu a logistiku. 
Technológiu JIT možno chápať skôr ako určitú filozofiu riadenia výroby než ako 
konkrétnu techniku. Filozofia JIT sa zameriava na identifikovanie a odstránenie strát, 
a to vo všetkých miestach a fázach výrobného procesu. Ústredným prvkom riadenia 
podľa technológie JIT, je koncepcia neustáleho zlepšovania. Inými slovami ide 
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o realizáciu filozofie riadenia toku materiálu založené na princípe „dostať správne 
materiály (výrobky) na správne miesto v správnom čase“. 
Pri zavedení technológie JIT je treba dôkladne zvážiť reálne možnosti do nich 
zapojených organizácií a porovnať ich v daných podmienkach s uplatnením iných 
možných technológií z hľadiska hodnotového aj prípadne ďalších vplyvov. 
Vzhľadom k vážnosti zaisťovania požiadavky odberateľa má dodávateľ dva varianty 
realizácie výroby a dodávok, ich výhodnosť treba prepočítať a zvážiť z hľadiska 
nákladov na ich zaistenie a svojich organizačných možností. Ide o takzvanú: 
- synchronizačnú a; 
- emancipačnú stratégiu JIT. 
Ak sa dodávateľ rozhodne realizovať synchronizačnú stratégiu JIT, potom vyrába 
a vzápätí odosiela presne požadované množstvá v dohodnutej frekvencii. Výsledkom 
tejto stratégie sú: 
- nižšie náklady na skladovanie; 
- vyššie náklady na výrobu menších dodávok; 
- vyššie náklady na prepravu. 
Ak si zvolí dodávateľ výrobu a dodávky podľa emancipačnej stratégie JIT, potom 
vyrába niekoľko dávok naraz s nižšími výrobnými nákladmi (nižší počet prispôsobenia 
výrobných zariadení). Vyrobené množstvo dodávateľ uskladní vo vlastných priestoroch 
a zasiela to po čiastkach odberateľovi v dohodnutých množstvách a frekvencii dodávok. 
Výsledkom tejto stratégie sú nasledujúce výhody aj nevýhody:  
- vyššie náklady na skladovanie; 
- nižšie výrobné náklady; 
- pružnosť dodávateľa pri výkyvoch spotreby u odberateľa. 
Implementácia JIT obvykle do procesu výroby prináša uplatnenie princípu ťahu (pull 
system), t.j. prispôsobenie výroby známe dopytu. Prínosy systému JIT sú nasledujúce: 
- výrazné zníženie zásob surovín, zásob vo výrobe aj zásob hotových výrobkov; 
- značné skrátenie doby toku materiálu; 






1.3.3  Štíhly výrobný proces 
 
 Rýchlejší inovačný vývoj konštrukcie, rýchlejšie uvedenie výrobku na trh pri 
zvýšení jeho kvality, okamžitá reakcia na požiadavky zákazníka, rast produktivity 
a znižovanie nákladov – to sú úlohy, ktoré stoja pred výrobcami vo všetkých 
priemyselných odvetviach. Ich zvládnutie rozhoduje o ich prežití v rámci globálneho 
trhu, kde jedinou prijateľnou výkonnosťou je špičková výkonnosť. Dosiahnuť špičkovú 
úroveň znamená mať na vysokej úrovni zvládnuté základné činnosti – tzv. management, 
marketing, riadenie výroby, riadenie financií. (Jurová, 2013, s.214) 
Cieľom štíhlej výroby je odstrániť či znížiť nadbytočné činnosti. K jej 
poznaniu slúži japonský prístup, podľa ktorého sú tieto straty definované ako plytvanie 
(muda), jeho uplatnenie bude ďalej predmetom analýz pre štandardizáciu výrobných 
časov. 
Cieľom metód je vždy: 
- skrátenie priebežnej doby výroby, ktorá prináša nielen zvýšenie produktivity 
z hľadiska počtu vyrobených produktov, ale súčasne i väčší priestor pre riešenie 
potrieb zákazníkov; 
- znižovanie výrobných  zásob,  zásoby nedokončenej a rozpracovanej výroby, 
ako aj zásoby hotových produktov, čo predstavuje zvýšenie obratu kapitálu; 
- znižovanie výrobných nákladov, ktoré sa objavujú v cene produktov ako 
konkurenčná výhoda vo vzťahu k zákazníkom; 
- zvýšenie kvality, mimo iného v dôsledku zníženia zdrojov chybovosti, ako je 
nadmerná doba výroby, dĺžka výrobnej linky, nevhodná špecializácia pracovnej 
sily a ďalších zdrojov; 
- zmenšenie výrobných priestorov, kde redukcia výrobných liniek a skladových 
priestorov umožňuje poskytnúť voľné priestory priamym dodávateľom.(Tomek, 








1.4  Logistické technológie v distribúcii 
 
Distribúcia je jedným z najdôležitejších článkov logistického reťazca, je 
spojovacím článkom medzi finálnou produkciou a službami s ňou spojenými a veľkým 
množstvom zákazníkov. Základným cieľom distribúcie by malo byť poskytnutie 
výrobku v správnom množstve, v správnom čase, na správne miesto, v požadovanej 
kvalite, za predpokladu za najnižších nákladov. Distribúciu potom môžeme chápať ako 
„časť logistického reťazca, ktorá začína okamžikom, keď výrobok opustí výrobný 
podnik a končí u konečného zákazníka“. Úlohou distribúcie je vytvárať rovnováhu 
medzi výrobou a trhom. K základným funkciám distribučného reťazca patrí funkcia 
skladovacia, vychystávania, konsolidačná, manipulačná, prepravná a neoddeliteľnou 
súčasťou distribučného procesu sú informačné zdroje. 
Stále viac je logistika vyzdvihovaná ako nástroj pre ochranu životného 
prostredia. Vzhľadom k rastúcim nárokom zákazníkov „by logistika iste mala 
racionalizovať dopravu a skladovanie tak, aby nákladných vozidiel aspoň 
nepribúdalo...“ a „Zmyslom logistiky a toľko diskutovaných verejných logistických 
(distribučných) centier treba zamerať pozornosť na optimalizáciu skladovania 
a distribúciu tak, aby bolo pri splnení zadaných požiadaviek k životnému prostrediu 
a obyvateľstvu čo najšetrenejšia a ich negatívny dopad bol čo najnižší.“. 
Trendy zvyšovania obratovosti zásob a rozvoj mechanizácie, automatizácie 
a robotizácie manipulačných prác ukázalo nevhodnosť plošne rozptýlených skladov. 
Zásada, že sklady tovarov majú byť čo najbližšie k zákazníkovi, aby sa tak ušetrili 
náklady na rozvoz a distribúciu, sa ukázala chybná, bolo postupne pristúpené 
k budovaniu veľkoskladov a neskôr centralizovaným skladom, t.j. došlo k centralizácii 
skladových objektov do jedného alebo dvoch skladov a jednotlivé skladové priestory sú 
konštruované tak, aby vytvorili optimálny tok tovaru a materiálu. Optimálny stupeň 
centralizácie je závislý na porovnaní distribučných nákladov (doprava, skladovanie, 
personál atď.). Nevýhodou technológie centralizácie skladov je však až 
niekoľkonásobný rast nákladov na dopravu. 
Oba technológie umožňujú realizovať synergický efekt. V obidvoch prípadoch rastie 
objem dopravnej práce, na druhej strane sa minimalizujú celkové náklady, najmä 
v skladovom hospodárstve. (Lukoszová, 2012, s. 61) 
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1.4.1  Manipulačné jednotky 
 
 Distribúcia výrobkov je spojená s manipuláciou s produktmi, s ich prekládkou, 
združovaním a rozdružovaním zásielok a s následnou prepravou. Pre racionalizáciu 
manipulácie s výrobkami je dôležitá voľba obalu a združovanie dodávok do takých 
manipulačných jednotiek, ktoré by maximálne zjednodušili procedúry medzi 
jednotlivými článkami v distribúcii, t. j. medzi výrobou, skladom, medzi skladom 
a zákazníkom. 
 
Tabuľka 1: Klasifikácia manipulačných prostriedkov (Zdroj: Sixta, 2005, s.176) 
 
 
 Všeobecne je možné charakterizovať manipulačnú jednotku ako náklad, ktorý 
môže byť voľne vložený, balený alebo nebalený, môže byť samostatným nákladom 
alebo  nákladom tvoriacim s dopravným prostriedkom ako celok, ktorý je prispôsobený 
pre manipuláciu v rámci prepravy a skladovania. Manipulačné jednotky by mali byť 
vytvorené tak, aby nedochádzalo k deformácii tovaru v rámci prepravy, manipulácie 
a skladovania, súčasne nesmie dochádzať k poškodeniu jednotlivých prostriedkov 
a zariadení, jednotlivé manipulačné jednotky musia umožňovať variabilitu (možnosť 
vytvoriť z malej jednotky väčší a naopak). Tvorba manipulačných jednotiek by mala 
vychádzať z charakteru jednotlivých výrobkov a stupne náročnosti manipulácie, 
z charakteru použitých manipulačných prostriedkov a spôsobu následnej dekompozície. 
Ďalej musí byť v súlade so všeobecnými normami ustanovujúcimi zásady tvorby 
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manipulačných jednotiek, zásady bezpečnej manipulácie a skladovania. (Lukoszová, 
2012, s. 71)  
 
Tabuľka 2: Prepravné prostriedky (Zdroj: vlastné spracovanie) 
 
 
1.4.2  Zákaznícky management 
 
Riadenie vzťahov so zákazníkmi CRM (Customer relationship management) 
sa v poslednej dobe stáva stále častejšie frekventovaným pojmom nielen 
v marketingovej, ale aj logistickej oblasti. V súčasnom konkurenčnom prostredí na 
globálnych trhoch s vysokou turbulenciou hľadajú firmy možnosti a spôsoby, ako 
dosiahnuť konkurenčnú výhodu vo všetkých čiastkových oblastiach podnikania, 
distribúciu nevynímajúc. 
CRM môže definovať ako koncepciu alebo ako oblasť riadenia, ktorá sa zaoberá 
tým, ako si môže organizácia udržať tých najrentabilnejších zákazníkov a súčasne 
znižovať náklady, zvyšovať úžitnú hodnotu svojich aktivít – a tak maximalizovať 
celkový dosahovaný zisk. 
Výhodou CRM systémov je možnosť kompatibility pre využitie v inom 
užívateľskom rozhraní – prepojenie s externými systémami. Pre podniky tak vzniká 
možnosť zdokonaliť informačné toky nielen v rámci vlastnej organizačnej jednotky, ale 
aj medzi jednotlivými subjektmi v rámci dodávateľsko-odberateľských  vzťahov. 
Výmenou informácií v rámci celého distribučného reťazca vzniká výrazný synergický 
efekt pre všetky zapojené subjekty. Posilnenie zdieľaných všetkých informácií, nutných 
k zdokonaleniu vedľajších činností a odstránenie činností problémových, vedie 
k zvyšovaniu spokojnosti zákazníka a k zlepšeniu celkových vzájomných vzťahov. 
(Lukoszová, 2012, s. 76) 
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1.5  Logistické informačné technológie 
 
Moderné logistické informačné technológie umožňujú rýchly, bezpečný prenos 
a spracovanie veľkého množstva dát, ako v rámci subjektmi dodávateľského reťazca, 
tak medzi jednotlivými subjektmi. Do popredia sa dostáva elektronická komunikácia, 
čím sa podstatne uľahčujú rutinné úkoly v rámci procesu vybavovania objednávok 
a plánovania. Moderné logistické informačné technológie poskytujú užívateľom, 
v rámci dodávateľských reťazcov, štandardné aj menej obvyklé riadiace a plánovacie 
metódy, ktoré možno využiť nielen u výrobných, ale aj u ostatných nadväzujúcich 
procesov. Ich úloha je natoľko zásadná, že by v podstate bez nich nemohli manažéri 
subjektov dodávateľského reťazca realizovať niektoré ich rozhodnutia. Rozvoj 
informatiky, zameraný na podniky, umožnil integráciu týchto metód do algoritmu 
softwarových aplikácií, a tým ponúkol využívať pokročilé plánovanie a riadenie 
procesov aj menším organizáciám. (Lukoszová, 2012, s. 101) 
 
1.5.1  Material Requirement Planning 
 
 Medzi základné metódy aplikované v informačných systémoch patrí MRP 
(Material Requirement Planning), riešiaci problematiku plánovania materiálových 
požiadaviek,  vyznačuje sa nadväznosťou na logistický reťazec predovšetkým v oblasti 
zásobovania, skladovania a dopravy. Systém MRP umožňuje riadiť výrobu a zásoby, 
a napomáha minimalizovať zásoby a súčasne podporuje zabezpečenie potrebného 
množstva pre výrobný proces. Princíp plánovania materiálových požiadaviek je 
založený predovšetkým na rozvrhovaní činností a riadenia zásob. Systém MRP je 
efektívny využívať tam, kde je použitie materiálu v priebehu výrobného cyklu podniku 
nesúvislé (napr. prerušovaná výroba, zákazková výroba), ďalej v podmienkach, kde 
potreba materiálu priamo závisí na výrobe inej konkrétnej skladovej položky, alebo 
finálneho výrobku a v neposlednom rade v podnikoch, kde je možné spracovať 
objednávky a požiadavky na dodávky v týždennom cyklu.  
Systém MRP poskytuje v porovnaní s tradičnými systémami riadenia materiálov mnoho 




Tabuľka 3: Výhody a nevýhody Material Requirement Planning (Zdroj: vlastné spracovanie) 
 
 
Medzi základné vstupy MRP patrí: 
- zoznam požiadaviek na materiál (druh, množstvo a dodací čas); 
- zoznam výrobných činností (čo sa vyrába, v akom množstve a kedy); 
- zoznam mimoriadností (chyby, nesplnené objednávky, nadmerný odpad 
materiálu a pod.); 
- zoznam voľných kapacít. (Lukoszová, 2012, s. 101) 
 
1.5.2  Manufacturing Execution System 
 
Systém pre zber dát z výroby MES (Manufacturing Execution System) získavajú 
prehľad o aktuálnom stave výroby. Zbierajú výrobné dáta z rôznych požadovaných 
pohľadov (stav produkcie, efektivita výroby, problémy vo výrobe a pod.). 
1. Systém MES sa obvykle vyznačuje týmito základnými vlastnosťami: 
- integrácia na iné systémy; 
- prispôsobenie sa podnikovému prostrediu; 
- integrácia na podnikové systémy; 
- poskytovanie informácií podnikovým systémom ERP (Enterprise Resource 
Planning), APS (Advanced Planning and Scheduling) a pod. 
2. Zber dát z výroby: 
- zber dát zo strojov pomocou digitálnej a analógovej techniky; 
- zber dát od pracovníkov pomocou dotykových terminálov; 
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- zber dát o rozpracovanej výrobe (počet a pohyb rozpracovaných výrobkov). 
3. Vykazovacie nástroje: 
- tvorba reportov o okamžitom stave výroby (text, grafická alebo tabuľková 
podoba a pod.); 
- znázornenie okamžitého stavu vo výrobe pomocou veľkoplošnej obrazovky, 
- vykonávanie detailných analýz a pod; (Lukoszová, 2012, s. 104) 
V praxi je možné očakávať od systému MES napríklad tieto schopnosti:  
 
Tabuľka 4: Schopnosti Manufacturing Execution System (Zdroj: vlastné spracovanie) 
 
 
1.5.3  Technológie pre elektronickú identifikáciu 
 
K prostriedkom pre zefektívnenie administratívnych činností v rámci 
dodávateľského reťazca patrí technológia pre elektronickú identifikáciu (čiarkové kódy 
a systémy RDIF) a technológie elektronickej výmeny dát EDI. 
Čiarkové kódy patria medzi základné spôsoby identifikácie. Pomocou nich sa 
vykonáva identifikácia predmetov, tovarov, zariadení a pod. V logistike majú čiarkové 
kódy význam pri riadení a kontrole pohybu takto označených objektov medzi 
jednotlivými subjektmi dodávateľského reťazca. Prioritou čiarkových kódov je 
jednoduché kódovanie, nenáročná výroba a ľahké uplatňovanie identifikácie. 
Na druhej strane hlavnou vadou čiarkových kódov je obmedzená kapacita 
informácií, ktoré môžu byť do týchto kódov uložené. 
Každý čiarkový kód je vytvorený radom paralelných čiar a medzier, ktoré sú 
nosičmi informácií. Čiarky a ani medzery nie sú vždy rovnako silné, ale ich šírka závisí 
na spôsobe kódovania. Šírka každej čiarky aj medzery je celým násobkom najtenšej 
čiarky alebo medzery, ktorá sa nazýva modul X. Špecifikom jednotlivých kódov je 
vlastné zoradenie čiar a medzier, a rovnako ich šírka. Na základe toho majú niektoré 
čiarkové kódy vyššie, iné nižšie vypovedaciu schopnosť. 
 27 
Pomocou kódovacej tabuľky sú jednotlivé znaky zakódované do sekvencie čiar 
a medzier. Pravidlom u všetkých čiarkových kódov je nadefinovanie znaku START na 
začiatku a znaku STOP na konci každého kódu. Znaky Start a Stop sú u jednotlivých 
kódov rôzne a slúžia k ich typovému rozpoznania. Pre ľahké rozpoznanie týchto dvoch 
znakov je umiestnené pred a za každým čiarkovým kódom tzv. svetelné pásmo, 
v ktorom umiestňovanie textu ani grafických symbolov nie je dovolené. 
Veľkosť čiarkového kódu je možné zvoliť a vyhotoviť na základe modulu X. Pri 
voľbe menšieho modulu je nutné klásť väčšie nároky na čítacie zariadenie aj na kvalitu 
tlače čiarkového kódu. Pri dodržaní požadovaného kontrastu a tolerančnej šírky čiar 
a medzier je možný tlač čiarkového kódu vykonať prakticky na všetkých tlačových 
technikách. 
Čiarkové kódy sú snímané optoelektronickými zariadeniami kontaktným alebo 
bezkontaktným spôsobom. Každý taký systém na snímanie kódu sa skladá z čítacej 
a dekódovacej časti. Optoelektronické zariadenia dokážu generovať elektronické 
impulzy, ktoré odpovedajú postupnosti tmavých a svetelných čiar. Pri prípustnej 
sekvencii čiar a medzier získame odpovedajúci znakový reťazec zrozumiteľný počítači. 
Dôvod rozsiahleho využitia čiarkových kódov pre identifikáciu je v 
jednoduchosti tlače, v nízkych nákladoch na tlač, v rýchlejšom čítaní oproti ručnému 
zapisovaní dát, v možnosti previesť takmer ľubovoľnú informáciu na čiarkový kód, 
a v presnosti. Naopak, obmedzujúce faktory sú nízka kapacita, nutnosť čítať tieto kódy 
špeciálnym zariadením s optickým snímačom a nutnosť priamej viditeľnosti pri 
snímaní. 
V praxi exituje veľa typov čiarkového kódu, ktoré sa od seba líšia v spôsobe, 
ako sa konkrétny znak kóduje do skupiny pruhov. U subjektoch dodávateľského reťazca 
sú najčastejšie používané Code 2/5, 39, 128, EAN 128, PDF 417, Matrix Code a Maxi 









1.6  Logistický controlling 
 
 Logistické náklady predstavujú významnú zložku celkových nákladov 
obchodnej spoločnosti, ale aj výrobného podniku. V súčasnej dobe sa v českých 
podnikoch začína venovať týmto nákladom veľká pozornosť. Prieskum prevedený 
v Nemecku dokázal vysokú hodnotu logistických nákladov u oboch typoch podnikov – 
v obchodných organizáciách v priemere 21,4% a vo výrobných podnikov 11,3% 
celkových nákladov. Ako ukázal tento prieskum, musí sa venovať týmto nákladom 
zodpovedajúca pozornosť. V prvej fáze evidencie logistických nákladov je vhodné si 
danú činnosť rozdeliť do troch základných etáp. 
 
 
Obrázok 2: Poradie etáp činnosti k zavedeniu logistických výkonov a nákladov (Zdroj: Sixta, 2009, 
s.36) 
 
Primárnym cieľom managementu výrobného podniku je 
- prispôsobiť sa aktívne meniacemu sa okoliu a 
- zachovať a rozvíjať identitu podniku. 
Z existencie týchto dvoch prioritných cieľov podniku vyplýva jediná úloha: zachovať 
životaschopnosť daného podniku. Pre splnenie tohoto základného cieľa je nutné 
schopnosť podniku prispôsobiť sa stálym zmenám (jedinou konštantou v riadení 
podniku je stála zmena) a rýchlemu tempu technického pokroku. K získaniu týchto 
schopností sú nutné výrazné zmeny v riadení podniku vytvárané vnútri podniku, 
orientované navonok. 
 29 
Controlling nemá v slovenčine jednotne vymedzený obsah, neexistuje pre ňu jednotná 
definícia. Najvšeobecnejšie sa chápe ako metóda riadenia pre zvýšenie účinnosti 
systému pomocou neustáleho a systematického porovnania skutočnosti 
a plánovaného stavu. 
Controlling musí zaistiť aj interpretáciu vypovedacej schopnosti jednotlivých podkladov 
pre potreby riadiacich pracovníkov. Základná úloha controllingu spočíva v zaistení a  
spracovaní písomných podkladov ako pre plánovanie, tak aj pre rozhodovanie. 
Controller (pracovník oddelenia controllingu), musí byť rovnocenným partnerom 
riadiacich pracovníkov, zbavený právomoci rozhodovať o konkrétnych zámeroch 
budúceho ekonomického vývoja podniku. 
Pri analýze odchýlok je vhodné postupovať týmto spôsobom: 
- zistiť, odkiaľ odchýlky pochádzajú – kto je za nich zodpovedný, 
- zistiť, čo je ich príčinou, 
- navrhnúť, čo by sa malo spraviť, navrhnúť vhodné opatrenie. 
Logistický controlling musí vykonávať ako ostatné odvetvia controllingu stálu kontrolu 
hospodárnosti prostredníctvom porovnania plánu (v oblasti činností – väčšinou cieľov 
krátkodobých) so skutočnými logistickými výkonmi, ako aj so vzniknutými 
logistickými nákladmi. Logistický controlling musí údaje vytvárať, zhusťovať a ako 
relevantné informácie podávať logistickému managementu. 
Logistický controlling používa (vytvára) ukazovatele, ktorými je možné  hodnotiť 
logistické ciele. Najdôležitejšie ukazovatele logistického controllingu sú ukazovatele 
hodnotiace skladované a prepravované množstvo, skladovacie a dopravné kapacity, 
doby skladovania a prepravy a pod. Logistický controlling sa musí zaoberať aj 
hodnotením ukazovateľov, ktoré vyjadrujú ako zmenu času na uskutočnenie 
jednotlivých činností v rámci vlastného podniku (rôzne manipulácie, kompletizácie 
a pod.), tak, a to prioritne, reakčnú dobu na splnenie objednávky finálneho zákazníka. 
Na základe uvedených parametrov je možné vytvoriť sústavu ukazovateľov vhodných 
pre riadenie logistiky (presnejšie logistických činností). Sústavu ukazovateľov pre 
hodnotenie logistiky je doporučené deliť na: 
- ukazovatele produktivity – k meraniu produktivity 
-  jednotlivých pracovníkov logistiky a nimi používaných technologických 
zariadení, 
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- ukazovatele hospodárnosti – vo vyjadrení pomeru logistických nákladov 
a výkonov vyjadrených v merných jednotkách, 
- ukazovatele akosti – k posúdeniu postupne dosiahnutí plánovaných cieľov. 
(Sixta, 2009, s. 35) 
 
1.7  Klasifikácia zásob 
 
Podiel jednotlivých zložiek zásoby závisí do značnej miery od predmetu 
podnikania. V literatúre sa za obvyklý pomer vo výrobných podnikoch považuje zhruba 
30% nakupovaných zásob materiálu, 40% rozpracovaných výrobkov a zhruba 30% 
zásob hotových výrobkov a tovaru. 
Zásoby možno členiť podľa stupne spracovania, účtových predpisov, funkčného 
hľadiska a podľa použiteľnosti. 
Podľa stupňa spracovania sa zásoby delia obvykle na výrobné zásoby (suroviny, 
základné, pomocné a režijné materiály, palivo, náhradné diely, nástroje, obaly a obalové 
materiály), zásoby rozpracovaných výrobkov (polotovary vlastnej výroby, 
nedokončené výrobky), zásoby hotových výrobkov (distribučné zásoby), zásoby 
tovaru (produkty nakúpené za účelom ich ďalšieho predaja).  
Členenie zásob podľa účtových predpisov je do značnej miery totožné 
s predchádzajúcim klasifikačným systémom. V zásade vychádza zo stupňa 
zapracovania a líši sa iba skladbou položiek v jednotlivých kategóriách. Zásoby sa tu 
delia na dve hlavné skupiny: na nakupované zásoby a na zásoby vlastnej výroby. 
Nakupované zásoby zahrňujú skladovaný materiál (suroviny – základný materiál, 
pomocné látky, prevádzkové látky, náhradné diely, obaly, drobný hmotný majetok) 
a skladovaný tovar. Zásoby vlastnej výroby sa členia na nedokončenú výrobu, 
polotovary vlastnej výroby, výrobky a zvieratá.  
Pri optimalizácii stavu zásob budeme vychádzať z funkčnej klasifikácie zásob, ktorá 
rozlišuje: 
- bežnú (obratovú) zásobu; 
- poistnú zásobu; 
- zásobu pre predzásobenie; 
- vyrovnávaciu zásobu; 
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- strategickú (havarijnú) zásobu; 
- špekulatívnu zásobu; 
- technologickú zásobu. 
Bežná (obratová) zásoba kryje obdobie medzi dvoma dodávkami. To znamená, že jeho 
stav v priebehu dodávkového cyklu kolíše medzi maximom (predstavovaný okamžikom 
novej dodávky) a minimom (presne pred príchodom novej dodávky na sklad). Pri 
optimalizačných prepočtoch sa preto spravidla pracuje s priemernou bežnou zásobou, 
jeho veľkosť závisí na charakteru dodávky. 
Poistná zásoba predstavuje tú časť zásob, ktorá do určitej miery tlmí náhodné výkyvy 
jednak na strane vstupu (oneskorené dodávky, nižšia než očakávaná veľkosť dodávky) 
a jednak na strane výstupu z podniku (vyšší dopyt zo strany zákazníkov). V niektorých 
prípadoch sa vytvára poistná zásoba i vnútri výrobného procesu (napr. v prípade 
procesov s neistou výťažnosťou). 
Zásoba pre predzásobenie sa vytvára so zámerom vyrovnať predpokladané väčšie 
výkyvy na vstupu alebo výstupu. Od poistnej zásoby sa líši tým, že podnik o výkyvu 
dopredu vie, zatiaľ čo v prípade poistenej zásoby sa jedná o náhodné výkyvy, ktoré 
možno odhadnúť len s určitou pravdepodobnosťou výskytu. Zásobu pre predzásobenie 
podniky vytvárajú napríklad u výrobkoch so silne sezónnym charakterom spotreby, 
v prípade celozávodných dovoleniek u dodávateľov, očakávaným problémom v doprave 
a pod. 
Vyrovnávacia zásoba slúži k zachycovaniu nepredvídateľných okamžitých výkyvov 
medzi nadväzujúcimi vedľajšími procesmi v krátkodobom cykle. Vytvára sa napríklad 
pred úzkoprofilovým strojom alebo pri čakaní na dopravné zariadenie. V niektorých 
prípadoch sa zlučuje s poistnou zásobou. 
Podľa použiteľnosti možno rozlíšiť zásoby použiteľné a nepoužiteľné. 
Do použiteľných zásob sa zaraďujú položky, ktoré sa bežne spotrebujú alebo predajú. 
Tieto položky sú predmetom operatívneho riadenia zásob. 
Nepoužiteľná zásoba zahrňuje položky s prakticky nulovou spotrebou alebo predajom. 
U týchto položiek je prakticky isté, že nebudú môcť byť využité v podniku pre  budúcu 
výrobu alebo predané zákazníkom za obvyklú cenu. Tento typ zásoby vzniká 
v dôsledku zmien vo výrobnom programe, v prípade inovácií výrobku, chybným 
rozhodnutím pri kúpe alebo zlého odhadu budúceho dopytu. Položky tvoriace 
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nepoužiteľnú zásobu je treba odpredať bez ohľadu na ich účtovú cenu alebo ich odpísať. 
(Sixta, 2009, s. 62) 
 
1.7.1  Systém riadenia zásob 
 
 Kolísanie spotreby  teda skutočného stavu zásoby okolo jeho strednej hodnoty je 
nutné vyrovnávať. V zásade existujú dva základné spôsoby vyrovnávania: buď sa mení 
frekvencia dodávok pri ich konštantnej veľkosti, alebo možno meniť veľkosť dodávok 
pri pevnom intervale medzi nimi. Výhodou oboch prístupov je skutočnosť, že prípadnú 
chybu rozhodnutia možno v ďalšom kroku napraviť. Podľa zvoleného spôsobu 
vyrovnávania sa hovorí o: 
- Q-systéme riadenia zásob; 
- P-systéme riadenia zásob. 
Oba systémy sú vhodné skôr pre veľmi a stredne dôležité položky zásob.  (Sixta, 2009, 
s. 68) 
 
1.7.2  Analýza ABC 
 
 Analýza ABC vychádza z tzv. Paretovho pravidla, podľa ktorého veľmi často 
zhruba 80% dôsledkov vyplýva približne z 20% počtu možných príčin (tzv. pravidlo 
80:20). V oblasti riadenia zásob to znamená, že malá časť počtu položiek predstavuje 
väčšinu hodnoty spotreby, a že veľká časť celkového objemu nákupu sa odoberá 
od pomerne malého počtu dodávateľov. Pri riadení je potom nutné koncentrovať 
pozornosť na obmedzený počet skladových položiek či dodávateľov, ktorý majú 
rozhodujúci vplyv na celkový výsledok. 
Pri aplikácii analýzy ABC sa vychádza  zo zostavy položiek zásob zatriedené podľa 
hodnoty sledovaného štatistického znaku (napr. hodnoty spotreby alebo predaja) 
v analyzovanom období. Doporučuje sa, aby dĺžka sledovaného obdobia zahrňovala 12  
až 24 mesiacov. Kratšia doba môže byť totiž skreslená. 
Kategória A reprezentuje veľmi dôležité položky zásob, ktoré tvoria zhruba 80% 
hodnoty spotreby alebo predaja. Tieto skladové položky je treba sledovať permanentne. 
Predstavujú v hodnotovom vyjadrení prevažnú časť zásob a viažu značný objem 
kapitálu, je žiadúce ich objednať v malých množstvách aj za cenu vyššej frekvencie 
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dodávok. Uvedené tvrdenie však nie je možno chápať dogmaticky, v praxi je nutné 
vziať do úvahy ďalšie faktory, napríklad typ výroby, obratovosť položky zásob, alebo 
geografickú vzdialenosť dodávateľa. Pri riadení týchto položiek sa spravidla uplatňuje 
Q-systém riadenia zásob. 
Kategória B zahrňuje stredne dôležité položky zásob, ktoré reprezentujú ďalších cca 
15% hodnoty spotreby alebo predaja. K ich riadeniu sa používajú jednoduchšie metódy, 
často sa objednávajú agregovane s ďalšími položkami. Dodávky sú v porovnaní 
s kategóriou A menej časté. Veľkosť dodávok aj poistná zásoba sú spravidla vyššie než 
u položiek kategórie A. U položiek kategórie B sa často uplatňuje riadiaci systém 
založený na objednávaní v pevných okamžikoch (P-systém riadenia zásob). 
Kategória C zahrňuje málo dôležité položky zásob reprezentujúce iba zhruba 5% 
hodnoty spotreby alebo predaja. Z hľadiska počtu položiek je ich však naopak najviac. 
Do tejto kategórie spadá napríklad bežný spotrebný (kancelársky) materiál. K riadeniu 
položiek kategórie C sa používajú veľmi jednoduché metódy, založené napríklad na 
odhade objednávaného množstva podľa priemernej spotreby v predchádzajúcom 
období. Poistná zásoba sa stanovuje jednorazovo, a skôr vyššie s cieľom, aby tieto 
položky boli k dispozícii stále na sklade a nemuseli sa príliš často objednávať. Pri 
riadení sa uplatňuje P-systém alebo systém dvoch zásobníkov. (Sixta, 2009, s. 66) 
 
 





1.8  Analýza koreňových príčin 
 
 Analýza koreňových príčin je štruktúrované skúmanie, jeho cieľom je 
identifikácia pravej príčiny problému a opatrenia pre jej elimináciu. Analýza 
koreňových príčin sa nevykonáva pomocou jednoduchého nástroja, alebo stratégie, ale 
skôr pomocou radu nástrojov, často používaných v kombinácii.  
Analýza koreňových príčin je širší termín používaný pre popis veľkého rozsahu 
prístupov, nástrojov a metód, ktoré sa používajú pre odhalenie príčin problému. 
(Andersen, 2011, s. 12) 
 
1.8.1  Nástroje na pochopenie problému 
 
Nástroje, ktoré pomáhajú odhaliť ten správny problém sú: 
- postupový diagram; 
- kritická udalosť; 
- hviezdicový diagram; 
- matica výkonnosti. 
Mnoho z problémov, ktoré sa v organizácii vyskytnú, sú prepojené s podnikateľskými 
alebo pracovnými procesmi, ktoré sa v organizácii uskutočňujú. Preto ako prvý krok 
v analýze koreňových príčin je vhodné vytvoriť postupový diagram podnikateľských 
procesov. 
Hlavným účelom metódy kritickej udalosti je pochopiť, aké sú v problematických 
situáciách najproblémovejšie symptómy. Analýza kritickej udalosti pomôže: 
- pochopiť, ktoré aspekty problému musia byť riešené; 
- uvedomiť si charakter problému a jeho dôsledky. (Andersen, 2011, s.22) 
 
Problém je často výsledkom niekoľkých príčin v rôznych úrovniach. To znamená, že 
niektoré príčiny ovplyvňujú iné príčiny, ktoré naopak vytvárajú viditeľný problém. 
Symptómy sa nepovažujú za skutočné príčiny, ale skôr za známky existujúcich 
problémov. Príčiny prvej úrovne priamo vedú k problému. Príčiny vyšších úrovní 
vedú k príčinám prvej úrovne. Keď príčiny vyšších úrovní priamo nespôsobujú 
 35 
problém, potom tvorí väzbu v reťazci vzťah príčina a následok, ktoré nakoniec problém 
vyvolajú. (Andersen, 2011, s. 4) 
 
Obrázok 4: Klasifikácia príčin (Zdroj: Andersen, 2011, s.5) 
 
1.8.2  Brainstorming 
 
 Problémy, ktorým v našom pracovnom živote čelíme, majú málokedy jednu 
ľahko identifikovateľnú príčinu. Zisťovanie ich koreňových príčin vyžaduje kreativitu. 
Brainstorming je skvelý spôsob, ako vygenerovať čo možno najviac dobrých 
nápadov (myšlienok) súvisiacich s daným predmetom. Jeho účelom je: 
- vygenerovať zoznam problémových oblastí, ktoré je možno zlepšovať; 
- identifikovať možné dôsledky pochádzajúce z analyzovaného problému; 
- vygenerovať zoznam možných príčin daného problému; 
- povzbudiť uvažovanie o spôsoboch eliminácie príčin. 
V skutočnosti exitujú dva rôzne spôsoby prevedenia brainstormingu: štruktúrovaný 
(kruhový) a neštruktúrovaný (neviazaný). (Andersen, 2011, s. 45) 
 
1.8.3  Ishikawa diagram 
 
 Je nástrojový diagram, ktorý analyzuje vzťahy medzi nejakým problémom 
a jeho príčinami. Kombinuje aspekty brainstormingu so systematickou analýzou 
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s cieľom vytvoriť účinnú metódu. Nástroj je rovnako známy ako aplikácia diagramov 
príčiny a následku alebo Ishikawov diagram. 
V širšom rámci analýzy koreňových príčin hlavným účelom tohto nástroja je pochopiť, 
čo spôsobuje nejaký problém. Ishikawov diagram  je možné použiť pre: 
- generovanie a zoskupovanie príčin problému; 
- systematické hodnotenie príčin a pre stanovenie, ktoré z nich sú najväčšou 
pravdepodobnosťou koreňovými príčinami. 
Diagram rybia kosť je tradičná metóda, ktorá je zameraná na analýzu problémov  
v rámci podnikových procesov. Rozlišujeme dva výrazne odlišné spôsoby k jeho 
zostrojeniu: analýza rozptylu a výpočet príčin. Koncový produkt je rovnaký bez 
ohľadu na použitý postup. (Andersen, 2011, s. 119) 
- Branch/Plant: odde; 






















2.  ANALÝZA SÚČASNÉHO STAVU 
 
2.1  Základné informácie o spoločnosti 
 
Základné informácie o spoločnosti Ferplast Slovakia s.r.o. som čerpal 
z Výročnej správy z roku 2013: 
 
Názov spoločnosti: Ferplast Slovakia s.r.o. 
 
Sídlo:   Novozámocká cesta 58 
    946 51, Nesvady 
 
IČO:   36 255 793 
 
Právna forma:  spoločnosť s ručeným obmedzením 
 
Dátum zápisu do OR: 04.09.2003 
  
Zápis v OR:  Obchodný register Okresného súdu Nitra, Oddiel Sro, 
    Vložka č.:15622/N 
 
Štatutárny orgán: Nicola Vaccari - konateľ 
 
Hlavné činnosti: -    výroba tovarov z plastov pre potreby drobnochovateľov, 
- výroba tovarov z kovu, kože a skla pre potreby 
drobnochovateľov 
- výroba drôtených výrobkov 
- ubytovacie služby 
- logistika 
 
Základné imanie: 10.759.511,-  EUR 
Základné imanie je tvorené peňažnými vkladmi spoločníkov. 
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Počet zamestnancov: 198 




    
Obrázok 5: Logo Ferplast Slovakia s.r.o.  (Zdroj: Ferplast, 2014) 
 
2.1.1  Poslanie a ciele podniku Ferplast Slovakia s.r.o  
 
Poslaním Ferplastu Slovakia s.r.o. je predovšetkým poskytovanie kvalitných 
výrobkov pre zákazníkov, vytvárať hodnoty pre akcionárov a obohacovať život 
domácich zvierat. 
Ciele Ferplast Slovakia s.r.o. sú postavené na raste výrobného programu, 
udržateľnosti vysokej úrovne a efektívne využívanie prírodných zdrojov. Naďalej budú  
zamerané na tradičné sortimenty výroby, t.j. na zabezpečenie pohodlia domácich 
zvierat. Ferplast Slovakia s.r.o. je zameraný hlavne na kovovýrobu a spracovanie 
plastov. Tieto dve výrobné odvetvia budú dominantné i pre najbližšie roky.  
Spoločnosť plánuje rozšírenie sortimentu výroby o dizajnovo nové výrobky, ako 
i zvýšenie efektívnosti výrobného procesu vyšším stupňom automatizácie a robotizácie. 
Materská spoločnosť sa v rámci výrobného programu neustále venuje inovácii a každý 
rok prináša na trh nové výrobky s vyššou kvalitou a dizajnom. Zvyšovanie kvality a 
inovácia sú základnou filozofiou, z ktorej vychádza výrobný program firmy Ferplast 
Slovakia s.r.o.. (Výročná správa, 2013, s. 2) 
 
2.1.2  Historický vývoj Ferplast Slovakia s.r.o. 
 
Spoločnosť Ferplast Slovakia s.r.o. bola založená spoločenskou zmluvou zo dňa 
10.7.2003. Do obchodného registra bola spoločnosť zapísaná 4.9.2003 a stáva sa 
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strategickým výrobcom a zároveň významným dodávateľom z hľadiska svojej polohy 
pri zásobovaní všetkých obchodných pobočiek. 
Počas posledných rokov sa podniku Ferplast Slovakia s.r.o. podarilo rozrásť 
a rozvinúť extrémnou rýchlosťou, udržiavajúc stále rovnováhu medzi rozvojom výroby 
a obchodným rozvojom. Investície pre inováciu výrobných zariadení, aktualizácia 
technológie spracovania, práca oddelenia rozvoja a výskumu a neustála obnova škály 
výrobkov sledovali stále cieľ vylepšovania komfortu domácich zvierat a uspokojenie 
tých zákazníkov, ktorí „nakupujú Ferplast“. (Výročná správa, 2013, s. 1) 
 
2.1.3  Súčasnosť Ferplast Slovakia s.r.o. 
 
Z výrobného hľadiska skupina Ferplast má tri výrobné továrne: materská 
spoločnosť v Taliansku a dve sesterské podniky: na Slovensku a v Ukrajine. 
Z obchodného hľadiska má viacero veľkoskladov. Najvýznamnejšie sa nachádzajú 
vo Veľkej Británii, v Nemecku, vo Francúzsku a v Holandsku, vďaka ktorým  skupina 
Ferplast vyrába a predáva svoje výrobky do mnohých krajín sveta. 
 
 
Obrázok 6: Skupina Ferplast (Zdroj: vlastné spracovanie) 
 
Ferplast Slovakia s.r.o. je dynamicky rozvíjajúca sa spoločnosť, ktorá má dobré 
meno vďaka svojim kvalitným výrobkom. Toho dôkazom je aj nepretržité oceňovanie 
a pozitívne hodnotenie zo strany zákazníkov z viacerých krajín., To je najjasnejším 
signálom a obrazom toho, ako sa táto firma stále venuje komfortu domácich zvierat. 






2.1.4  Organizačná štruktúra Ferplast Slovakia s.r.o 
 
Spoločnosť Ferplast Slovakia s.r.o. má nasledujúce hlavné úseky a oddelenia 
v organizačnej štruktúre: logistický a technický manažér, oddelenie výroby a údržby, 
oddelenie inovácií, oddelenie centrálneho plánovania, oddelenie nákupu, oddelenie 
zabezpečenia kvality, oddelenie BOZP (Bezpečnosť a Ochrana Zdravia pri Práci), 
referent logistiky.  
 
 
Obrázok 7: Organizačná štruktúra Ferplast Slovakia s.r.o. (Zdroj: vlastné spracovanie) 
 
Útvar internej logistiky realizuje presun položiek materiálu a polohotových 
výrobkov medzi výrobnými oddeleniami. Podobne vykonáva presun hotových 
výrobkov z výrobných oddelení do skladu hotových výrobkov. Zabezpečuje 
skladovanie materiálu, polohotových a hotových výrobkov podľa technických 
podmienok pre skladovanie jednotlivých druhov a jeho výdaj podľa požiadaviek. 
Kontroluje expiračnú a záručnú dobu materiálov, navrhuje a realizuje prijaté opatrenia 
pre zamedzenie predaja alebo použitia vo výrobe po uplynutí tejto doby. Zabezpečuje 
oddelené uloženie reklamovaného materiálu, polohotových a hotových výrobkov. Ich 
označenie vykonáva oddelenie zabezpečenia kvality. Ďalej vykonáva a riadi vykonanie 
fyzickej inventúry na všetky položky Ferplast Slovakia s.r.o. a zabezpečuje prvotnú 
evidenciu ako pri výrobe, podobne pri príjme materiálu na sklad. 
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 Spoločnosť Ferplast Slovakia s.r.o. má tri výrobné oddelenia a sklad hotových 
výrobkov. V jednotlivých oddeleniach prebieha rôzny druh výroby výrobkov a balenie 
hotových výrobkov. Číslo oddelenia je uvedené v zátvorkách, podľa ktorého sa určí 
miesto položky v podnikovom informačnom systéme. Oddelenia sú nasledovné: 
 
Department Plastic (27480) – oddelenie plastiky 
V tomto oddelení prebieha výroba plastových výrobkov na strojoch typu vstrekolis 
a balenie plastových hotových výrobkov. 
 
Department Ferro (27580) – oddelenie železa 
Na tomto oddelení sa vykonáva výroba výrobkov z drôtu. Prebieha tu výrobná operácia 
ako je  ťahanie, rezanie, zváranie a poplastovanie kovu a mriežok. Podobne v oddelení 
je aj balenie klietok, hotových výrobkov. 
 
Department Aquaria (27780) – oddelenie akvaristiky 
Tretie najmenšie oddelene výroby, kde prebieha skladanie, montáž a balenie 
akvaristických doplnkov. 
 
Warehouse (27590) – sklad hotových výrobkov 
Spoločnosť má jedno oddelenie na skladovanie výrobkov, ktoré pochádzajú 
z výrobných oddelení. Podobne sú tu uskladnené hotové výrobky, ktoré sú objednané 
z materskej firmy Ferplast Italy. 
 
2.1.5  Konkurencia 
 
V trhovom segmente je väčší počet silných alebo agresívnych konkurentov. Ide  
o monopolistickú konkurenciu. Jej príťažlivosť je ľahko oslabovaná, ak tempo rastu 
predaja na trhu stagnuje. Je to z dôvodu nemožnosti využitia výrobnej kapacity. Fixné 
náklady sú vysoké, vstupné bariéry sú príliš veľké a konkurencia má na trhu silné 
postavenie. Hlavnú konkurenciu tvoria nasledujúce spoločnosti: Savic (Belgicko), Imac 
(Taliansko) a Voltrega (Španielsko). Veľkú konkurenciu  znamenajú kópie produktov 
z Číny, kde s malými nákladmi továrne vyrobia obrovské množstvá za nízke ceny, 
u ktorých si zachovajú stále výborné marže.  
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2.2  Hlavný výrobný program podniku Ferplast Slovakia s.r.o 
 
Hlavný výrobný program spoločnosti Ferplast Slovakia s.r.o. je zameraný na 
tradičný sortiment pre chov domácich zvierat, ako sú doplnky pre psy, klietky pre 
vtákov/hlodavcov, voliéry a doplnky do akvárií. Ferplast Slovakia s.r.o. ponúka celú 
paletu sortimentu chovateľských potrieb v nasledujúcich segmentoch: psy, mačky, 
vtáky, hlodavce, akvaristika a teraristika, spolu približne okolo 2000 rôznych druhov 
výrobkov. 
Ferplast Slovakia s.r.o. stále vyniká v kvalitnej výrobe doplnkov pre psov až po 
klietky pre hlodavce, od voliér až ku profesionálnym akváriám. 
Napriek tomu, že marketingové štúdie popisujú túto skutočnosť ako typickú črtu 
voľakedajších firiem, byť spoločnosťou „orientovanou na výrobok“ je v skutočnosti 
víťaznou kartou v tomto priemysle. (Výročná správa, 2013, s. 1) 
 
2.3  Podnikový informačný systém 
 
Spoločnosť Ferplast Slovakia s.r.o používa podnikový informačný systém JD 
Edwards EnterpriseOne pre podporu podnikových procesov, plánovanie, riadenie 
výroby.  Moduly Ferpy MES a Advanced warehouse podávajú presné informácie 
o stave zásob a ich umiestnenia, o stave zamestnancov a zavedených rutinných úloh. 
 
2.3.1 Ferpy MES systém 
 
 Spoločnosť Ferplast Slovakia s.r.o. pracuje na základe systému MES zberu dát z 
výroby, ktorý je integrovaný na JD Edwards EnterpriseOne. Pomocou tohto systému sú 
zaregistrované údaje z výroby. Udáva informácie ako je aktuálny stav výrobnej 
objednávky, počet vyrobeného množstva, množstvo na etikete, vyradené množstvo,  
stroj, na ktorom prebieha výroba atď. Počas výroby operátor vytlačí etiketu v príslušnej 
objednávke na vyrobené množstvo a nalepí na krabicu, kontajner alebo na celú paletu. 
Jednotkové množstvo je prednastavené na konkrétnu položku. 
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Na načítanie čiarkových kódov sa používa prístroj Symbol MC3090R. Medzi hlavné 





Obrázok 8: Symbol MC3090R  (Zdroj: Barcode discount, 2015) 
 
Vytlačená etiketa obsahuje nasledovné informácie: dátum a čas tlače, číslo výrobnej 
objednávky, číslo výrobného oddelenia, stroj, na ktorom prebehla výroba, číslo 
operátora, číslo položky, popis položky, poradové číslo etikety, množstvo 








2.3.2 Advanced warehouse 
 
 V spoločnosti je zavedený logistický systém nazvaný Advanced warehouse. 
Na skenovanie čiarkových kódov na dlhý dosah je k dispozícii terminál Symbol 
MC9190. Medzi hlavné funkcie patrí načítanie informácií súvisiacich s internou 




Obrázok 10: Symbol MC9090  (Zdroj: Barcode discount, 2015) 
 
 
2.3.3 Výrobné objednávky 
 
 Výrobné objednávky (work order) sa zapisujú do JD Edwards EnterpriseOne 
manuálne v prípade hotových výrobkov, na základe požiadavky z materskej firmy 
Ferplast Italy. Tieto výrobné objednávky majú presne stanovené číslo objednávky, 
objednané množstvo, dátum začiatku a dátum dodania. Na výrobu polohotových 
výrobkov, ktoré sú potrebné na výrobu hotových výrobkov, sú zaregistrované 
v podnikovom informačnom systéme iba ako plánované objednávky. Tieto výrobné 
objednávky sú uvoľnené iba 15 pracovných dní odo dňa plánovaného dátumu začiatku 
výrobnej objednávky. Výrobné objednávky môžu byť najlepšie charakterizované 
stavom objednávky. Tieto stavy sú nasledovné:  
stav 10 – plánovaná výrobná objednávka; 
 45 
stav 40 – uvoľnená výrobná objednávka; 
stav 50 – vytlačená výrobná objednávka;  
stav 60 – začatá výrobná objednávka; 
stav 95 – dokončená výrobná objednávka pripravená pre finálne účtovanie; 
stav 99 – uzavretá výrobná objednávka. 
 
2.4  Označenie a pohyby položiek zásob 
 
2.4.1  Analýza položiek zásob 
 
 V spoločnosti Ferplast Slovakia s.r.o. sú rozdelené položky na dve  základné 
skupiny. V prvej skupine sú položky polohotovej výroby, ktoré sú ďalej spracované 
v niektorých z oddelení, alebo sa predávajú pre materskú firmu Ferplast Italy. Tieto 
položky sú označené s šesťmiestnym čiarkovým kódom. Do druhej skupiny patria 
položky hotových výrobkov, ktoré sa po balení presunú do skladu hotových výrobkov. 
Položky hotovej výroby sú označené osemmiestnym čiarkovým kódom. 
 
2.4.2 Označenie položiek zásob 
 
 Všetky položky v podnikovom informačnom systéme JD Edwards 
EnterpriseOne majú určité nastavené parametre, ktoré sa vzťahujú na vlastnosti 
konkrétnej položky. Tieto parametre udávajú základné informácie o položke o jej  
kategórii. Najdôležitejšie označenia sú nasledovné: 
1) Item number (číslo položky) kódové označenie. 
2) Description (popis položky) názov/textový popis. 
3) Unit of measurement (merná jednotka) udáva sa množstvo, väčšinou v kusoch, 
kilogramoch alebo v metroch. 
4) Stocking type (typ skladovej položky) aktívne položky môžu byť nastavené 
v danom oddelení ako: 
- výrobné (M = make item); 
- nákupné (P = purchase item); 
- určené pre transfer (T = transfer item).  
Neaktívne položky sú zastarané: 
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- zastarané  nákupné položky (O = obsolete of purchase); 
- zastarané  výrobné položky (V = obsolete of production). 
5) Location (umiestnenie/lokácia). 
 
2.4.3 Označenie umiestnenia 
 
Jednotlivé umiestnenie položky udáva miesto položky na sklade.  Medzi 
základné členenia lokácie patria nasledovné: 
- umiestnenie na príjem materiálu (100 - incoming material); 
- umiestnenie priebehu výroby (300 - work in progress); 
- umiestnenie skladovania (500 - stock location); 
- HOLD umiestnenie sa používa na dva hlavné účely: prvý pre oddelenie 
zabezpečenia kvality slúži pre odlíšenie nezhodného materiálu a výrobkov; 
druhý účel sa používa na identifikáciu zisteného rozdielu na sklade, ktorý čaká 
na ďalšie posúdenie. 
 
2.4.4 Manuálne pohyby položiek na sklade 
 
 Každý fyzický pohyb materiálu a výrobku musí byť stotožnený so správnym 
systémovým pohybom. Osoba zodpovedná za deklaráciu (operátor výroby, skladník, 
vedúci zmeny), musí vždy pochopiť dôvod manuálneho pohybu, aby vedela použiť 
správny dokument pohybu. Na zabezpečenie a kontrolu správnych pohybov je 
zodpovedný manažér internej logistiky. Bežne pre každodennú prácu sa používajú 
nasledovné pohyby: 
 
Physical inventory (PI) – fyzická inventúra 
Tento pohyb sa používa pri inventarizácii zásob a to po zistení fyzického množstva 
materiálu a hotových výrobkov, ktoré sa nachádzajú vo vlastných skladoch. Po zistení 
inventarizačných rozdielov sa zadeklaruje manko (úbytok) zásob, alebo prebytok zásob. 
 
Scrap (I3/IU/IS) – odpad 
Tieto pohyby sa používajú na deklaráciu odpadu, ale majú rôzny charakter a pôvod. I3 
pohyb sa vykonáva v prípade, že daný materiál, hotový alebo polohotový výrobok, pri 
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ktorom sa počas dodávky a príjmu materiálu na sklade zistí problém kvality 
(deformácia, estetický defekt alebo iná nezhoda). Pohyb sa používa aj počas výrobného 
procesu, pri zapríčinení nezhodnosti materiálu (IU), hotových a polohotových výrobkov 
(IS) zamestnancom výroby. 
 
Issue wrong code (ID) – zmena kódu 
ID pohyb sa môže vyskytnúť v dvoch prípadoch. V prvom rade ide 
o rozobratie/demontáž polohotových a hotových výrobkov pre rôzne dôvody 
(nefunkčnosť, modifikácia, zastaraný výrobok atď.). ID pohyb sa podobne používa pre 
vyrovnanie skladového stavu medzi dvomi totožnými materiálmi 
a polohotovými/hotovými výrobkami na sklade (napr. chybné označenie krabíc, 
zmiešaný materiál, veľmi podobný materiál atď.). 
 
Inventory issue (II) – výdaj zo skladu 
Ide o sťahovanie použitého množstva konkrétneho materiálu, hotových a polohotových 
výrobkov. Príčiny môžu byť nasledovné: test vykonaný oddelením kvality, test 
vykonaný oddelením výroby, použitie spotrebného materiálu, marketingový materiál. 
 
Uploading from test (IG) – návrat z testu 
Jedná sa o opačný prípad, keď sa po vykonaní kvality alebo výrobného testu sa materiál, 
hotový a polohotový výrobok, vrátia do skladu. 
 
Inventory adjustment (IK) – úprava zásob 
Používa sa iba v jednom prípade, kedy sa nahráva drvený plastový materiál na sklad, na 
vyrovnanie vzniknutého rozdielu. 
 
Inventory trasfer (IT) – presun položky 
Tento pohyb je veľmi častý. Ide o presun materiálu, hotových a polohotových výrobkov 
z jedného oddelenia do druhého oddelenia, ale používa sa aj na presun z jedného 





2.4.5 Manipulačné prostriedky v podniku 
 
 Vo výrobných oddeleniach a v sklade hotových výrobkov sa používajú rôzne 
manipulačné prostriedky, v závislosti od aktuálne skladovaného výrobku. Za 
najčastejšie používané manipulačné prostriedky patria palety, kontajnery a krabice, 
ktoré sa nachádzajú v Príloha 1. až  Príloha 5. 
 
2.5  Logistické procesy zásobovania v podniku Ferplast Slovakia s.r.o 
 
Logistické procesy zásobovania v spoločnosti Ferplast Slovakia s.r.o. je možné 
rozdeliť na interné a externé procesy. Interné logistické procesy zásobovania 
vykonávajú zamestnanci internej logistiky (IL), ktoré som znázornil v nasledujúcej 
tabuľke.  
 
Tabuľka 5: Interné logistické procesy (Zdroj: vlastné spracovanie) 
Poradie Názov procesu Dokument procesu Vlastník procesu 
Vykonávateľ 
procesu 
1 Inventúra zásob elektronický dokument v IS vedúci IL pracovník IL 
2 Príjem materiálu na sklad dodací list vedúci IL pracovník IL 
3 Výdaj výrobkov zo skladu faktúra vedúci IL pracovník IL 
4 Transfer položky elektronický dokument v IS pracovník IL pracovník IL 
 
2.5.1 Zákon inventarizácie 
  
Podľa Slovenskej legislatívy z oblasti daní a účtovníctva je platný Zákon 
o účtovníctve č.431/2002 Z. z. šiesta časť Inventarizácia § 29 a § 30.  Inventarizáciou 
overuje účtovná jednotka stav majetku ku dňu, ktorému zostavuje riadnu alebo 
mimoriadnu účtovnú závierku. Fyzickú inventúru zásob môže účtovná jednotka 
vykonávať kedykoľvek v priebehu účtovného obdobia. Pritom sa musí preukázať stav 
hmotného majetku ku dňu, ku ktorému sa zostavuje účtovná závierka, údajmi fyzickej 
inventúry upravenými o prírastky a úbytky uvedeného majetku za dobu od skončenia 
fyzickej inventúry do konca účtovného obdobia, prípadne za dobu od začiatku 
nasledujúceho účtovného obdobia do dňa skončenia fyzickej inventúry v prvom mesiaci 
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toho účtovného obdobia. Inventarizačný rozdiel môže mať dvojaký charakter a to 
manko alebo prebytok. 
 
2.5.2 Proces inventúry zásob 
 
Pod pojmom inventarizácia zásob sa rozumie súhrn všetkých potrebných 
činností pre vykonanie správneho zistenia fyzického množstva materiálu a hotových 
výrobkov firmy, ktoré sa môžu nachádzať vo vlastných skladoch alebo u tretích 
osobách. Povinnosťou predsedov inventarizačných komisií podľa internej smernice 
č.22/2006 Inventarizácia majetku,  je zadávanie zistených údajov do systému 
v hmotných jednotkách v príslušnom súbore, podľa jednotlivých prevádzok. Na základe 
súboru predseda inventarizačnej komisie vypracuje inventarizačný súpis zásob 
a odovzdá tajomníkom ústrednej inventarizačnej komisie. Všetky tieto činnosti musia 
zabezpečiť správne ohodnotenie zásob. 
 
 Počas doby vykonávania fyzickej inventúry skladoví pracovníci neprijímajú 
a ani nevydávajú skladové zásoby a je pozastavená výroba. Ak príde materiál, tovar 
alebo zariadenie sa práve v čase inventúry, príjme hneď po skončení inventúry. Počas 
inventúry sa dodávka označí „neprijaté“ a tajomníkovi ústrednej inventarizačnej 
komisie sa predloží kópia dodacieho listu od dodávateľa s presným dátumom dodania.  
Všetky dodacie listy prijaté do 31/12 musia byť zadané do systému do tohto dátumu, 
avšak až po zadaní konečných výsledkov inventarizácie do JD Edwards EnterpriseOne. 
V prípade, že kategórie výrobkov prijatých fyzicky, ale nie účtovne už inventarizované, 
je potrebné ich opätovne prepočítať, aby bolo možné zadať správny údaj do JD Edwards 
EnterpriseOne. V záujme predchádzania príjmu zásob počas vykonávania fyzickej 
inventúry sa odporúča zaslať oznámenie tretím osobám o predpokladanom čase, kedy 
bude prebiehať inventúra. Z toho dôvodu sa odporúča požiadať vykonanie dodávok 






2.5.3 Účastníci a vlastnosť procesu inventúry zásob 
 
Pre identifikáciu účastníkov procesu inventúry zásob som aplikoval postup 
(Svozilová, 2011, s. 18). V spoločnosti Ferplast Slovakia s.r.o. proces inventúry zásob 
má nasledujúcich účastníkov: 
 
Dodávateľ procesu: oddelenie internej logistiky; 
Vstup: zistenie fyzického stavu položky a porovnanie s účtovným stavom; 
Proces: inventúra zásob; 
Výstup/Produkt procesu:  vyrovnanie účtovného stavu položky s fyzickým stavom; 
Zákazník procesu: oddelenie centrálneho plánovania; 
Manažér procesu: manažér internej logistiky; 
Šampión procesu: referent internej logistiky; 
Operátor procesu: pracovník internej logistiky. 
 
Inventúra zásob sa vykonáva na všetky položky označené s číselným kódom. 
Zahrňuje sa sem základný materiál, pomocné látky, tovar, nedokončená výroba, 
polotovary vlastnej výroby a výrobky. Počet položiek určených pre inventúru som 
rozdelil podľa jednotlivých oddelení. 
 
Tabuľka 6: Položky inventúry (Zdroj: vlastné spracovanie) 




27480 plastika 1492 
27580 železo 1635 
27590 sklad 3942 
27780 akvaristika 1021 
Spolu 8090 
 
Vlastnosti a definícia položiek zásob podľa jednotlivých oddelení: 
27480 plastika – základný materiál plastové granule 120 položiek (vrece 1200 Kg); 
základný materiál farba 100 položiek (sáčok 25 Kg), výrobné položky 700 kódov 
(plastové dno klietok, plastová miska); nákupné položky 572 kódov (plast, kartón, 
nálepka); 
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27580 železo – základný materiál valcovaný drôt 20 položiek (kotúč 1500 Kg, narezaný 
50 Kg); výrobné položky 650 kódov (drôtové mriežky); nákupné položky 983 kódov 
(plast, kartón, nálepka); 
27590 sklad – uskladnené výrobné položky z Ferplast Slovakia s.r.o. 550 kódov 
(klietky, plastové výrobky, akvaristika); nákupné položky 3392 kódov (klietky, plastové 
výrobky, akvaristika); 
27780 akvaristika – výrobné položky 80 kódov (ohrievače, filtre); nákupné položky 
941 kódov (plast, kartón, nálepka). 
 
Hlavným problémom aktuálneho procesu inventúry zásob je v overení veľkého 
množstva položiek  za krátky časový okamih na konci účtového obdobia. Je to dané 
tým, že spoločnosť má najväčší obrat na konci účtovného obdobia. Sezóna na zvýšený 
predaj výrobkov, ako aj zvýšenú pracovnú vyťaženosť sa objavuje každý rok 
v mesiacoch október, november a december. Počas tohto obdobia objem jednotlivých  
zásob, rozpracovanej výroby a hotových výrobkov je zvýšený viac ako zvyčajne. Bežne  
je nedostatok času na zistenie príčiny rozdielu medzi fyzickým a účtovným stavom 
položiek. 
 
2.5.4 Dokument inventúry zásob 
 
Pred začatím inventúry predsedovia čiastkových inventarizačných komisií 
pripravia zoznamy zásob, v ktorých sa nesmú nachádzať žiadne informácie o účtovnom 
stave zásob.  
V záujme vykázania správneho účtovného stavu príslušní zodpovední pracovníci sú 
povinný pred začatím inventarizácie skontrolovať evidenciu manuálnych pohybov 
zásob, ktoré sa netýkajú objednávok predaja, nákupu alebo výroby napr. ID zmena 
kódu, IT transfery, všeobecné odbery, rôzne dodacie listy, všeobecné zadávania, 
nepodarky atď. 
 Vybrané položky sa zadajú do podnikového JD Edwards EnterpriseOne  
manuálne a vytlačí sa zoznam. Dokument fyzickej inventúry môže byť najlepšie 
charakterizovaný stavom inventúry. Tieto stavy sú nasledovné:  
stav 10 – vybrané položky pre fyzickú inventúru; 
stav 20 – vytlačený zoznam fyzickej inventúry; 
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stav 30 – zapísané fyzické stavy položiek; 
stav 40 – schválená fyzická inventúra; 
stav 50 – dokončená fyzická inventúra; 
stav 60 – storno fyzickej inventúry; 
stav 99 – vymazaná fyzická inventúra. 
 
Na základe zadaných údajov si zodpovední pracovníci vytlačia zoznam položiek, ktorý 
obsahuje: 
- číselný kód položky; 
- názov položky; 
- účtový stav položky; 
- mernú jednotku. 
 
2.5.5 Priebeh procesu koncoročnej inventúry zásob 
 
 Zodpovedný pracovník fyzicky prepočíta všetky položky uvedené na zozname. 
Na základe zisteného skutočného stavu zapíše informáciu do zoznamu. Osoba, ktorá 
vykonala fyzickú kontrolu, zodpovedá za presnosť uvedených údajov a zapísaním 
skutočných zistených stavov pod svojim prideleným heslom verifikuje pravdivosť 
údajov. 
V prípade rozdielov je nutné zistiť príčinu vzniku rozdielu a v súlade so zistenými 
skutočnosťami urobiť korekciu v JD Edwards EnterpriseOne  vhodným typom 
dokumentu. Ak sa nedá určiť dôvod rozdielu, je nutné vykonať PI pohyb, ktorým sa 
účtový stav vyrovná s fyzickým stavom. 
V prípade, že po vykonaní fyzickej kontroly danej položky nebol zistený rozdiel medzi 
skutočným a účtovným stavom, v JD Edwards EnterpriseOne sa to bude evidovať PI 
pohyb s nulovou hodnotou. 
Koncoročnú inventúru vykonáva v priemere 50 pracovníkov a skladníkov za tri 
pracovné dni. Zoznamy, podľa ktorých sa vykonala fyzická inventúra a následná 
korekcia v JD Edwards EnterpriseOne,  sa vždy odovzdá pracovníčke ekonomického 




2.6  Aplikácia analytických metód 
 
V tejto časti použijem v prvom rade Ishikawa diagram a následne aplikujem 
metódu brainstormingu . 
 
2.6.1 Aplikácia Ishikawa diagramu 
 
Pre pochopenie a riešenie problému som použil analytickú metódu, diagram 
príčiny a následku. Pomocou diagramu som vygeneroval príčiny problému. Vychádzal 
som z toho, že problém pochádza z určitých príčin  alebo z kombinácii príčin. Uvažoval 
som v nasledujúcich dimenziách: 
- ľudia (najkritickejší je stále ľudský faktor); 
- metódy (už existujúce, ktoré sa práve vykonávajú); 
- materiál (v tomto prípade polohotové výrobky a materiál použitý vo výrobe); 
- meranie (spôsoby zistenia skutočného fyzického stavu položiek); 
- prostredie (ide o spôsob používania skladovacej plochy); 
- riadenie (rešpektovať úlohy materskej spoločnosti); 
- stroje a údržbu som neaplikoval (z dôvodu vonkajšieho zabezpečenia servisu). 
  
 
Obrázok 11: Ishikawa diagram  (Zdroj: vlastné spracovanie) 
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Pre prehĺbenie problému som použil aj metódu „päťkrát prečo?“, ako 
pokračovanie v metóde príčiny a následku. Cieľom je odstrániť povrchové problémy a  
dostať sa k jadru problému. (Svozilová, 2011, s. 160) 
 
1.Prečo výrobné objednávky nevieme kompletizovať na požadované množstvo? 
Pretože nie je k dispozícii dostatočné množstvo materiálu. 
 
2. Prečo nie je k dispozícii dostatočné množstvo materiálu? 
Pretože neboli objednané na čas. 
 
3. Prečo materiály neboli objednané na čas? 
Pretože podľa účtovného stavu bolo ešte postačujúce množstvo na sklade. 
 
4. Prečo podľa účtovného stavu sme mali ešte postačujúce množstvo na sklade? 
Pretože nebol vyrovnaný účtovný stav s fyzickým stavom. 
 
5. Prečo nebol vyrovnaný účtovný stav s fyzickým stavom? 
Pretože sa účtovný stav s fyzickým stavom vyrovnal iba pri koncoročnej inventúre 
zásob. 
Ako je viditeľné z predošlých analýz, budem sa venovať nasledovným problematickým 
oblastiam. 
 
2.6.2 Aplikácia Brainstorming-u 
 
Ako ďalší krok analýzy som aplikoval brainstorming v podniku Ferplast 
Slovakia s.r.o. V prvom rade som naplánoval schôdzu s vybranými zamestnancami 
spoločnosti, ktorí sú zainteresovaní s konkrétnym problémom. Títo členovia boli 
prítomní, lebo logistický manažér a referent majú najlepší prehľad v oblasti internej 
logistiky, vedúci centrálneho plánovania a referent oddelenia nákupu z administratívnej 
strany (nákupné a výrobné objednávky), referent oddelenia kvality (príjem zásob na 
sklad), manažér výroby (zabezpečenie splnenia výrobných objednávok).  Nemal som 
možnosť organizovať voľnú schôdzu mimo firmy, pre vytvorenie príjemnej atmosféry. 
Napokon som schôdzu zvolal priamo v spoločnosti.  
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Dátum konania schôdze:   12/01/2016 
Miesto schôdze:    zasadacia miestnosť kancelária 
Prítomné osoby:    vedúci schôdze (facilitátor) 
      zapisovateľ 
      logistický a technický manažér 
      vedúci centrálneho plánovania 
      manažér výroby 
      referent oddelenia nákupu 
      referent oddelenia kvality 
      vedúci oddelenia BOZP 
      referent logistiky 
Schôdzu som viedol osobne, ktorá trvala 45 minút. Naznačil som problém, ktorý 
sa má riešiť a vyzval som jednotlivých účastníkov, aby vyslovili svoje návrhy, ktoré  
zapisovateľ zaznamenal do tabuľky. Počas rozhovorov nenastala žiadna kritika názorov. 
Na záver sa najlepšie nové nápady ohodnotili na stupnici od 1 (slabý) až po 5 
(vynikajúci). Výsledky som zapísal do záznamu a ohodnotil nasledovne. 
 
Tabuľka 7: Záznam a hodnotenie nápadov (Zdroj: vlastné spracovanie) 








Podrobná kontrola príjmu 
materiálu na sklad 2 3 3 2 10 
Mesačná kontrola vybraných 
položiek 3 4 4 3 14 
Vykonanie priebežnej 
inventarizácie počas roka 4 5 4 4 17 
Reorganizácia celej skladovacej 
plochy 1 1 2 3 7 
Štatistická kontrola položiek 
3 4 4 1 12 
Zmena skladového personálu 
1 3 3 1 8 
Znovu kalibrácia skladových 
váh 2 1 3 3 9 
Vytvorenie nových umiestnení 4 5 4 5 18 
Prehodnotenie skladovania 
položiek typu M 5 4 4 3 16 
Evidencia odpadu a 
nezhodného materiálu 3 4 2 2 11 
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Výsledok hodnotenia je nasledovný: 
- navrhuje sa vykonať priebežnú inventarizáciu všetkých položiek; 
- vytvoriť mapu skladu a nové umiestnenia a označiť jednotlivé lokácie; 
- preskúmať výrobné položky typu M (make), prehodnotiť ich skladovanie  
 
Vykonať periodickú inventúru zásob: nie je dostačujúca koncoročná inventúra 
položiek; lebo počas roka sa vytvoria a nazhromažďujú veľké rozdiely medzi fyzickým 
a účtovným stavom položiek. Počas koncoročnej inventúre sa ťažko hľadajú dôvody 
týchto rozdielov, vo väčšine prípadov už nie je možné odstránenie rozdielov 
v pôvodných dokumentoch. Je to dané tým, že sa výrobné objednávky a manuálne 
pohyby uzatvárajú koncom každého mesiaca. Nie je efektívne využitý pracovný čas. 
 
Vytvoriť nové umiestnenia: pre zistenie fyzického stavu položky je dôležité, aby 
skladník mal prehľad, kde má dané položky hľadať. Zrýchlenie a zefektívnenie ako 
koncoročnej, tak periodickej inventúre zásob vo veľkej miere pomôže označenie 
umiestnení skladovej plochy. V súčasnom stave je náročnejšie zistiť odchýlky medzi 
fyzickým a účtovným stavom položiek, lebo množstvo konkrétnej položky je zobrazené 
v IS ako celok. V realite toto množstvo môže byť uložené na viacerých miestach vo 
vnútornom sklade oddelenia. 
 
Prehodnotiť skladovanie položiek typu M: tento problém vzniká medzi oddelením 
27480 plastika a 27580 ferro. Ide o zásoby, kde typ skladovej položky v oddelení 
plastiky 27480 je nastavený ako výrobný (M). Súčasne sa tieto položky používajú 
v oddelení plastiky 27480, aj v oddelení železa 27580. Problém nastáva v prípade, keď 
určité množstvo konkrétnej položky je potrebné v oddelení plastiky 27480, ale toto 
množstvo je uskladnené v oddelení železa 27580. V podniku používaný IS nie je 
schopný identifikovať množstvo uskladnené v inom oddelení (spätný transfer) 






3.   VLASTNÉ NÁVRHY RIEŠENIA 
 
 
3.1  Priebežná fyzická inventúra zásob 
 
Cieľom vykonania priebežnej inventúry je riadenie zásob a poskytovanie 
správnych informácií pre: 
- plánovanie výroby; 
- nákup materiálu; 
- predaj hotových výrobkov; 
- minimalizáciu inventarizačných rozdielov; 
- optimalizáciu zásob. 
Základnou myšlienkou priebežnej inventúry je vykonávať túto aktivitu priebežne počas 
celého kalendárneho roka. Predmentom pribežnej inventúry sú zásoby v jednotlivých 
oddeleniach spoločnosti Ferplast Slovakia s.r.o. a stav rozpracovanej výroby 
v jednotlivých oddeleniach:  
- oddelenie plastiky číslo 27480; 
- oddelenie železa číslo 27580; 
- oddelenie akvaristiky číslo 27780; 
- sklad hotových výrobkov číslo 27590. 
Za zabezpečenie vykonania priebežnej inventúry bude zodpovedný vedúci internej 
logistiky. Za vykonanie priebežnej inventúry zásob budú zodpovedný pracovníci 
internej logistiky. 
 
3.2  Rozdelenie položiek 
 
V spoločnosti Ferplast Slovakia s.r.o. sa nakupujú a používajú vo výrobnom 
procese rozličné komponenty, materiály, polotovary a výrobky. Tieto položky tvoria 
zásoby a rozpracovanú výrobu spoločnosti. V podniku sú položky s časovou obrátkou 
zásob niekoľko dní, týždňov ale aj mesiacov. Cieľom je rozdelenie položiek zásob do 
jednotlivých skupín podľa toho, ako často sa objavujú vo výrobe, alebo pri nakládkach. 
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Na  rozdelenie celkových položiek zásob som použil analýzu pohybu na základe miery 
spotreby. Metóda FSN (fast, slow, non) je založená na princípe rýchleho, pomalého 
alebo žiadneho pohybu zásoby na sklade . 
V tejto časti spravím základné rozdelenie položiek do štyroch skupín, ktoré sú 
nasledovné: 
skupina A – patria sem položky zásob, ktoré sú najviac používané a budú kontrolované 
3 krát za kalendárny rok; 
skupina B – v tejto skupine sú zaradené menej používané položky zásob a doba 
kontroly je 2 krát za kalendárny rok; 
skupina C – v poslednej skupine majú byť najmenej používané položky zásob  a doba 
kontroly je raz za kalendárny rok; 
skupina D – vyradené položky zo zásoby. 
 
3.2.1  Pravidlá na zaradenie 
 
 Pred rozdelením položiek do jednotlivých skupín je potrebné vyradiť zo 
zoznamu  určité kódy, na ktorých sa nebude vykonávať periodická inventúra. Tieto 
položky budú klasifikované do skupiny D. 
Ako prvé treba vybrať položky, ktoré sú nastavené pre typ skladovej položky ako: 
stocking type O – zastarané nákupné položky; 
stocking type V – zastarané výrobné položky. 
 
Ako druhé treba nastaviť zaradenie položiek do skupiny C, ktoré majú nastavené 
parametre ako: 
process E– inaktívne položky; 
process G– terminované položky; 
process L– neopakujúce sa špeciálne položky; 
process P– opakujúce sa špeciálne položky; 
process S– položky vyradené z katalógov; 
process N– nové položky; 
purchase PF– hotové výrobky; 
purchase RIC– náhradné diely. 
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Program v podnikovom informačnom systéme JD Edwards EnterpriseOne treba 
nastaviť na zaradenie položiek, ktoré ešte nie sú v žiadnej skupine. Program by mal 
prebiehať automaticky každých 24 hodín. 
Po aplikovaní týchto pravidiel sa ostávajúce položky rozdelia do skupín A, B a C. 
 
3.2.2  Rotácia položiek 
 
 Pre výpočet otáčania sa položiek na sklade vychádzam z nasledovného vzorca: 
 
rotácia = vydané množstvo / priemerný denný skladový stav (3) 
 
Ako vydané množstvo je myslené celkové vydané množstvo zo skladu za posledných 
12 mesiacov. Je možné brať do úvahy obdobie od aktuálneho kalendárneho roka 
v mesiaci december až do nasledujúceho kalendárneho roka v mesiaci november. 
V tomto prípade je možné vykonať prepočet v decembri a zaradiť položky pre 
nasledujúci kalendárny rok. 
Priemerný denný skladový stav je dostupný parameter položky v JD Edwards 
EnterpriseOne  pod názvom Giac. Media. 
Položky, ktoré majú rotáciu vyššiu ako 24, budú zaradené automaticky do skupiny C. 
 
3.2.3  Zoradenie položiek 
 
 Po vypočítaní rotácie je možné zoradiť položky od najnižšej hodnoty až do 
najvyššej hodnoty. Takto vytvorený rebríček položiek je možné ďalej analyzovať. Po 
zvážení situácie som sa rozhodol pre nasledovné pomery v jednotlivých skupinách: 
skupina A – prvých 20% najviac rotujúcich sa položiek; 
skupina B – ďalších 30% menej rotujúcich sa položiek; 
skupina C – zostávajúcich 50% položiek. 
Každá položka teraz už má vlastnú hodnotu v rebríčku, ktorá sa nastaví ako samostatný 
parameter v jednotlivých oddeleniach. V prípade položiek, ktoré sa používajú vo 
viacerých oddeleniach, sa môže vyskytnúť rozdielne zaradenie do skupín. Konkrétny 




Obrázok 12: Výstup z IS JD Edwards EnterpriseOne - Item branch  (Zdroj: vlastné spracovanie) 
 
Je zrejmé, že kód 101105 CORNICE ANTER. 5/7 BIANCA TAMP. je výrobná 
položka v oddelení plastiky číslo 27480 a je zaradená do skupiny A. Zároveň v oddelení 
akvaristiky číslo 27780 je táto položka transferovaná, kde sa ďalej používa pre balenie 
hotových výrobkov. Ale v tomto prípade je zaradená do skupiny B. 
 
V nasledovnej tabuľke je počet jednotlivých položiek zaradených do skupín A, B, C a 
ďalej rozdelenie podľa jednotlivých oddelení. Celková kapacita je 220 pracovných dní 
pre celý kalendárny rok. Pri nezmenenom počte položiek by bolo potrebné vykonať 
periodickú inventúru denne na tieto počty položiek: 
 
Tabuľka 8: Zoradenie položiek výroby (Zdroj: vlastné spracovanie) 
Branch Class Nr. Items Multiple Nr. Count Day Count / Day 
27480 A 242 3 726     
27480 B 364 2 728     
27480 C 886 1 886     
        2340 220 10,64 
27580 A 240 3 720     
27580 B 361 2 722     
27580 C 1034 1 1034     
        2476 220 11,25 
27780 A 161 3 483     
27780 B 241 2 482     
27780 C 619 1 619     
        1584 220 7,2 
        Total production 29,09 
 
Tabuľka 9: Zoradenie položiek v sklade hotových výrobkov (Zdroj: vlastné spracovanie) 
Branch Class Nr. Items Multiple Nr. Count Day Count / Day 
27590 A 433 3 1299     
27590 B 649 2 1298     
27590 C 2860 1 2860     
        5457 220 24,8 
        Total warehouse 24,8 
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Podľa výpočtu treba každý pracovný deň prekontrolovať: 
- 11 položiek v oddelení plastiky číslo 27480; 
- 12 položiek v oddelení železa číslo 27580; 
- 8 položiek v oddelení akvaristiky číslo 27780; 
- 25 položiek v sklade hotových výrobkov číslo 27590. 
 
3.2.4  Tolerancia položiek 
 
 Pri kontrole zistených odchýlok je veľmi praktické mať určitú toleranciu, podľa 
ktorej môžu pracovníci internej logistiky posúdiť daný rozdiel. Keď sa tento rozdiel 
nachádza v tolerancii, je možné akceptovať prebytok alebo úbytok a zadeklarovať s PI 
pohybom. 
Cieľom stanovenia tolerancie pre jednotlivé položky bude pre zváženie odchýlky 
v mernej jednotke zásoby, totiž pracovníci internej logistiky nemajú dostupnosť na 
overenie peňažnej hodnoty rozdielu. Zo štatistického hľadiska bola vybraná tolerancia 
5% z priemerného denného skladového stavu, aby bolo sústredené na presnosť počítania 
položiek zásob z intervalu spoľahlivosti 95%. Základná tolerancia sa nastaví ako ďalší 
parameter podľa tohto vzorca: 
 
tolerancia = priemerný denný skladový stav * 0,05 (4) 
 
Pre zamedzenie extrémnych výsledkov minima a maxima je potrebné nastaviť pravidlo 
v prípade, ak je rotácia vyššia ako 24, potom tolerancia sa rovná počtom do 30 EUR. 
V prípade, ak je tolerancia položky nižšia ako 1, potom sa tolerancia rovná počtom do 
30 EUR. Pre jednoduchšie pracovanie s toleranciou musí byť vždy zaokrúhlená na celé 
čísla smerom nahor. Po vypočítaní a zapísaní všetkých hore uvedených parametrov, 
nastavenie položky je  nasledovné: 
 
 
Obrázok 13: Výstup z IS JD Edwards EnterpriseOne - Item branch 2  (Zdroj: vlastné spracovanie) 
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Pre upresnenie sa môže uviesť dátum poslednej kalkulácie položky (Dt. agg.). 
 
3.3  Plán a výber položiek 
 
Pre naplánovanie kontroly všetkých položiek je nutné vytvoriť zoznam alebo 
report podľa jednotlivých oddelení. V zozname budú položky zoradené podľa 
dôležitosti vykonania fyzickej inventúry. Podobne sa musia nastaviť aj určité 
obmedzenia, ktoré treba brať do úvahy. Tieto obmedzenia môžu byť platné (označenie 
Y), alebo neplatné (bez označenia):  
PI Op – existuje otvorená dokumentácia periodickej inventúry (stav 10 až 40) pre túto 
položku; 
WO – existuje otvorená výrobná objednávka WO (stav 60 až 90) pre túto položku; 
WM – konkrétna položka sa aktuálne používa v otvorenej výrobnej objednávke WO 
(stav 60 až 90). 
 
 
Obrázok 14: Výstup z IS JD Edwards EnterpriseOne - Cycle count  (Zdroj: vlastné spracovanie) 
 
Uvádzam ďalšie kritické body, na ktoré musia byť upozornení pracovníci internej 
logistiky. Medzi najdôležitejšie patria: 
1) Vysoký skladový stav – ak je to možné, treba uprednostniť položky, ktorých 
aktuálny stav na sklade kolíše okolo poistnej zásoby, tzn. majú nízky skladový 
stav a takto sa  minimalizuje riziko chybného počítania (to ale neznamená, že sa 
nebudú počítať položky s vysokým stavom); 
2) Zmeny vo výrobe – môžu sa vyskytnúť od času výberu položky (napr. ráno), až 
po ich kontrolu a zápis (napr. poobede) a počas tejto periódy sa môže začať 
výroba alebo použitie položky; 
3) Negatívny skladový stav – niekedy môže nastať chyba, po ktorom sa aktuálny 
skladový stav dostane do negatívnej hodnoty. V tomto prípade položku zásoby 
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treba overiť na jednotlivých umiestneniach, až potom bude zaradená do 
periodickej inventúry. 
 
V zozname sú zaradené položky podľa skupiny, ako prvé sú položky A, potom B 
a naposledy C. Ako ďalšie zoradenie je podľa dátumu poslednej inventúry, podobne 
som pridal dátum ďalšej periodickej inventúry podľa jednotlivých skupín, ktoré sú 
vypočítané takto: 
skupina A dátum poslednej inventúry + 73 pracovných dní; 
skupina B dátum poslednej inventúry + 110 pracovných dní; 
skupina C dátum poslednej inventúry + 220 pracovných dní. 
 
3.3.1  Zoznam periodickej inventúry 
 
 Pracovníci internej logistiky po výbere vhodných položiek vytlačia zoznam 
periodickej inventúry, ktorý obsahuje: 
- číslo dokumentu periodickej inventúry; 
- meno pracovníka internej logistiky; 
- číslo oddelenia; 
- názov a čiarkový kód lokácie; 
- názov a číselný kód položky; 
- čiarkový kód položky; 
- mernú jednotku; 
- účtový stav položky. 
 
 




Po spočítaní položiek sa podľa tohto zoznamu zadajú skutočné fyzické množstvá zásob. 
Pracovníci internej logistiky použijú terminál prístroj Symbol MC9190. 
Položky musia byť spočítané a zapísané do podnikového informačného systému JD 
Edwards EnterpriseOne na všetkých existujúcich lokáciách, kde účtovné stavy nie sú 
nulové. 
 
3.3.2  Kontrola periodickej inventúry 
 
 Vedúci internej logistiky musí vykonať kontrolu odchýlok položiek. Odchýlky, 
ktoré sa nachádzajú v tolerancii alebo ich hodnota je menšia ako 30 EUR, môžu byť 
akceptované a vykonané PI pohyby. Korekcia sa môže vykovať iba na jednej z lokácií, 
väčšinou je to umiestnenie priebehu výroby 301.  
Počas kontroly periodickej inventúry môžu nastať tieto nezhody.  
 




Obrázok 16: Výstup z IS JD Edwards EnterpriseOne - Cycle count edit 1 (Zdroj: vlastné 
spracovanie) 
 
riešenie  – v tomto prípade stačí spraviť presun položky z umiestnenia skladovania 501 
na umiestnenie 301 aby sa rozdiely vyrovnali 
 
 
Obrázok 17: Výstup z IS JD Edwards EnterpriseOne - Inventory transfer (Zdroj: vlastné 
spracovanie) 
 




Obrázok 18: Výstup z IS JD Edwards EnterpriseOne - Cycle count edit 2 (Zdroj: vlastné 
spracovanie) 
 
Podobná položka  – niekedy sa vyskytne problém, keď z jednej položky máme 
prebytok a z druhej veľmi podobnej položky zas úbytok; 
 
 
Obrázok 19: Výstup z IS JD Edwards EnterpriseOne - Cycle count edit 3 (Zdroj: vlastné 
spracovanie) 
 
riešenie  – v takýchto prípadoch je možné vykonať zmenu kódu na 20 kusov z položky 
368083-1 na položku 368074-1 na vyrovnanie rozdielov 
 
 
Obrázok 20: Výstup z IS JD Edwards EnterpriseOne - Change code (Zdroj: vlastné spracovanie) 
 
výsledok  – vykoná sa PI pohyb na úbytok 15 kusov. 
 
Obrázok 21: Výstup z IS JD Edwards EnterpriseOne - Cycle count edit 4 (Zdroj: vlastné 
spracovanie) 
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3.3.3  Negatívne hodnoty 
 
 V periodickej inventúre sa nemôžu nachádzať položky s negatívnym 
systémovým stavom. Pre zaradenie položky do periodickej inventúry navrhujem 
v prvom rade odstrániť negatívny účtovný stav. 
Praktický príklad ukážem na nasledovnom polohotovom výrobku. Položka kód 
09137811-1 názov FIANCO CASITA 100 má momentálne negatívny skladový stav 
mínus 852 kusov a fyzický stav sa rovná 0. V tomto prípade je nutné preveriť 




Obrázok 22: Výstup z IS JD Edwards EnterpriseOne - Availability inquiry 1 (Zdroj: vlastné 
spracovanie) 
Táto položka sa používa na ďalšej úrovni výroby kód 09337811-1 názov FIANCO 
CASITA 100 LAVORATO, už ako opracovaný polohotový výrobok. Po overení 




Obrázok 23: Výstup z IS JD Edwards EnterpriseOne - Availability inquiry 2 (Zdroj: vlastné 
spracovanie) 
 
Riešenie tejto odchýlky spočíva vo vyrovnaní účtovného stavu s fyzickým stavom 
položky na každej úrovni. To znamená, keď rozdiel nie je jednoznačný a nenachádza sa 
na vyššej úrovni, treba skontrolovať aj nižšiu úroveň výroby. Riešenie potom je 1127 – 
852 = 275 kusov treba vrátiť na materiál. Na výrobu 275 kusov z kódu 09137811-1 







Obrázok 24: Výstup z IS JD Edwards EnterpriseOne - Availability inquiry 3 (Zdroj: vlastné 
spracovanie) 
 
Po tomto kroku je možné spraviť zmenu kódu z 09337811-1 názov FIANCO CASITA 
100 LAVORATO a vyrovnať všetky úrovne výroby. 
 
 
Obrázok 25: Výstup z IS JD Edwards EnterpriseOne - Change code 2 (Zdroj: vlastné spracovanie) 
 
3.4  Spotrebný materiál 
 
Ako ďalší krok pre efektívny chod inventarizácie navrhujem vytvoriť ďalšiu 
skupinu pre spotrebný materiál. Podľa hľadiska každodenného použitia pri tomto type 
položky sa môže vytvoriť väčší rozdiel počas uplynutia kratšej doby (napr. 1-2 
týždňov). Vo väčšine prípadov sa vyskytne úbytok, čiže fyzický stav položky bude nižší 
ako účtovný stav. Pre nepretržitý chod výroby je dôležité, aby tieto položky boli pod 
kontrolou. Podľa môjho hľadiska, teda nie je postačujúce pre tieto položky iba 
inventarizácia podľa skupín ABC, ale je dôležité naplánovať periodickú kontrolu 
a vyrovnanie fyzického stavu so systémovým stavom každý mesiac. 
Do skupiny spotrebného materiálu zaradím položky podľa jednotlivých 
oddelení. V prílohe č. 6 sa nachádzajú položky, ktoré sa používajú v celej fabrike. 
V ďalšej prílohe č. 7 až 8  som zaradil spotrebný materiál v oddelení plastika 27480, 
kde sa na baliacej linke používa veľké množstvo fólie (mesačne nad 5000 metrov). 
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Podobne som vybral kódy háčikov v oddelení železa 27580, lebo vo farbiacej linke sa 
mesačne spotrebuje okolo 100.000 kusov.  
 
3.5  Nové umiestnenie 
 
Momentálne sa všetky položky nachádzajú iba na univerzálnych umiestneniach,  
ako som už uviedol v predchádzajúcej časti. Umiestnenia pre zopakovanie sú 
nasledovné: príjem materiálu (100 - incoming material); priebehu výroby (300 - work in 
progress); skladovania (500 - stock location) a HOLD umiestnenie. 
 
Z týchto údajov ešte nie je jasné, kde sa položky presne  nachádzajú na sklade. Z tohto 
dôvodu navrhujem aj rozšírenie označenia. 
 
Tabuľka 10: Umiestnenia (Zdroj: vlastné spracovanie) 







100 príjem materiálu 101 102 103 104 
300 priebeh výroby  301 302 303 304 
500 skladová plocha 501 502 503 504 
 
V ďalšom kroku som zmapoval skladovú plochu výrobných oddelení. Ako 
východisko získam miesta skladovania položiek, ktoré som označil nasledovným 
spôsobom. Označenie obsahuje osem číslic, čo bude indikovať konkrétne miesto na 
sklade. 
 
Na nasledovnom príklade ukážem svoj návrh, napríklad umiestnenie číslo 501.02.03.4 . 
 
Tabuľka 11: Príklad umiestnenia (Zdroj: vlastné spracovanie) 
501. 02. 03. 4 
areál cesta stĺpec úroveň 
 
-  areál 501 všetky umiestnenia skladovej plochy oddelenia 27480 plastika sa 
začnú s týmto trojčíslím; 
- cesta 02 nasledujúce dvojčíslo znamená cestu (uličku medzi regálmi 
a kontajnermi); 
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- stĺpec 03 ďalšie dvojčíslo označuje stĺpec v bunke (na regály šírka palety 
v ostatných prípadoch samotný kontajner); 
- úroveň 4 posledná číslica indikuje úroveň v regáli (pričom nultá úroveň označuje 
prízemie 1 až 5 konkrétnu úroveň)  v prípade kontajnera bude len úroveň 0. 
 
Vytvoril som návrh štítku na regál, ktorý obsahuje všetky potrebné označenia 
a nakoniec som vygeneroval čiarkový kód typu EAN 128 (rozmer 80x375 mm). Pre tlač 
vyberiem nálepku, aby sa ľahšie a rýchlejšie aplikovala na regál. 
 
 
Obrázok 26: Štítok 1 (Zdroj: vlastné spracovanie) 
 
Druhá verzia označenia je štítok na disk, označujúci umiestnenie pre všetky druhy 
kontajnerov. Oceľový disk bude pripevnený k podlahe, na ktorý bude nalepený štítok s  
rozmerom 50x70 mm. Aby sa nepoškodzoval, vnútorná časť bude vyfrézovaná, kde sa 
nalepí príslušný štítok.  Ako som už spomenul, pri tomto označení sa jednotlivé úrovne 
neberú do úvahy. 
 
 
Obrázok 27: Štítok 2 (Zdroj: vlastné spracovanie) 
 
3.5.1  Pravidlá pre nové umiestnenie 
 
 Pred zavedením rozšírených označení a umiestnení je potrebné stanoviť 
jednotlivé základné pravidlá pre efektívny a plynulý chod celého procesu.  
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Pred presunom IT treba preveriť, aby manipulačná jednotka nebola otvorená a balenie 
neporušené. V takomto prípade sa možno riadiť uvedeným množstvom na štítku. 
V opačnom prípade treba vždy zistiť skutočné množstvo počítaním alebo meraním. 
Akonáhle zistené množstvo nezodpovedá množstvu na štítku, je potrebné vykonať 
korekciu, prečiarknuť pôvodné množstvo a napísať skutočné. Takáto korekcia sa môže 
použiť iba raz, to znamená, pri ďalšej zmene množstva sa musí vytlačiť nový štítok. 
Pri návrate položky na skladové umiestnenie sa vráti na pôvodné miesto, keď je to 
možné uložiť vedľa alebo v blízkosti rovnakej/ podobnej položky. 
Dôležité je, aby umiestnenie 300 po dokončení výrobnej objednávky bolo celkom 
vyprázdnené, ako fyzicky tak, aj systémovo vynulované. 
 
3.5.2  Informácia na výrobnej objednávke 
 
 Na každú výrobnú objednávku (work order) je možné automaticky nastaviť 
informáciu o umiestnení potrebného materiálu alebo polohotového výrobku. Týmto 
spôsobom má skladový personál prehľad, kde sa tieto položky nachádzajú a kde ich 
hľadať. Poradie zobrazenia umiestnení môže byť na základe momentálneho množstva 
na sklade, to znamená umiestnenie s nižším množstvom bude zobrazené ako prvé. 
Hlavný dôvod je, aby boli použité už načaté skladovacie jednotky.  
 
 







3.5.3  Report pre skladový personál 
 
 Keď už budú zavedené nové umiestnenia, bolo by cieľavedomé vytvoriť report 
(ide iba o tlač zostavy) pre skladový personál, ktorý ukazuje položky, ktoré sú na 
viacerých umiestneniach. Týmto spôsobom môžu lepšie organizovať sklad, položky 
zjednotiť na jednu ucelenú časť, keď je to fyzicky možné. 
 
 
Obrázok 29: Výstup z IS JD Edwards EnterpriseOne - Report skladového umiestnenia (Zdroj: 
vlastné spracovanie) 
 
Report by ďalej udával informácie ako je charakter položky, typ skladovacej položky, 
záznam o poslednom pohybe, mernú jednotku a množstvo na umiestneniach. 
 
3.6  Položky typu M 
 
Teraz sa všetky položky transferujú do oddelenia, kde sa používajú na ďalšie 
spracovanie. Pri položkách zásob, ktoré sa používajú iba v jednom oddelení, nevzniká 
problém. V prípade, že konkrétna položka sa používa vo viacerých oddeleniach, vzniká 
problém z pohľadu informačného systému JD Edwards EnterpriseOne. V tomto prípade 
ide o položky vyrábané v 27480 plastika a používané v 27580 ferro. V prílohe č. 9 sú 
všetky výrobné položky, ktoré sa navzájom používajú aj v oddelení plastiky 27480.  
Všetky uvedené položky zásob navrhujem po ich výrobe uskladňovať v oddelení 27480 
plastika, kde to kapacita skladovej plochy umožňuje. Presun jednotlivých položiek by sa 
vykonal v čase, keď je to potrebné, a v takom množstve, ktoré zodpovedá danej 




 Pre detailnú informáciu pre pracovníka internej logistiky, ktoré položky, kedy a v akom 
množstve treba presunúť do cieľového oddelenia, bude podávať nasledovný report 




Obrázok 30: Výstup z IS JD Edwards EnterpriseOne - Report transfer položiek  (Zdroj: vlastné 
spracovanie) 
 
3.7  Ekonomické zhodnotenie 
 
3.7.1 Výsledky fyzickej inventúry minulých rokov 
 
 V tejto časti je analyzované minulé obdobie vykonaných fyzických inventúr. Sú 
porovnané jednotlivé výsledky za posledných 5 rokov od roku 2010 až 2014 ako súčet 
PI pohybov zo všetkých výrobných oddelení a skladu hotových výrobkov za celý rok. 
 
Tabuľka 12: Výsledky inventúry 2010-2014 (Zdroj: vlastné spracovanie) 























Fyzická inventúra (PI) v tisíc EUR
 
Graf 1: PI pohyby 2010-2014 (Zdroj: vlastné spracovanie) 
 
Pre minimalizovanie a presnejšiu identifikáciu príčiny rozdielu PI pohybov vyplývajúce 
z fyzickej inventúry, by bolo vhodné zavedenie periodickej inventarizácie. 
 
3.7.2 Celkové zhodnotenie 
 
 Na základe analýzy som prepočítal úspory, ktoré by boli možné získať na 
základe návrhu na periodickú inventarizáciu a zavedenie umiestnení. 
 
Aktuálny stav 
Pre vykonanie fyzickej inventarizácie na konci účtovného obdobia v roku 2014 bolo 
použitých 1.200 pracovných hodín (8 pracovných hodín krát 50 pracovníkov krát 3 
pracovné dni). Štruktúru celkových pracovníkov tvorilo 40% skladníkov, 36% 
operátorov výroby, 20% administratívnych pracovníci a 4% pracovníkov internej 
logistiky.  Všetci títo pracovníci majú zahrnuté vykonanie koncoročnej inventarizácie 
v náplni práce. 
Fyzicky bolo vykonané overenie 8090 položiek zásob (8090 položiek zásob krát 1 
počítaní), to znamená 8.090 počítaní. 





Pre vykonanie periodickej inventarizácie by boli potrebné 2 pracovné hodiny denne na 
overenie 31 položiek zásob výroby a 2 pracovné hodiny na 25 položiek skladu hotových 
výrobkov. Po prepočte by periodická inventarizácia vyžadovala celkom 880 
pracovných hodín (2 pracovné hodiny krát 2 pracovníci internej logistiky krát 220 
pracovné dni). Periodickú inventarizáciu budú vykonávať iba pracovníci internej 
logistiky, ktorí majú takúto aktivitu zaradenú do náplne práce.   
Po zadelení položiek zásob do skupín A,B a C sa na celkový počet 8090 by sa mala 
vykonať 11.857 počítaní (6400 počítaní položiek výroby + 5457 počítaní položiek 
skladu) podľa Tabuľky 8. a  Tabuľky 9. strana 60. 
To znamená, že by sa vykonalo o 46% viac počítaní, ako pri koncoročnej 
inventarizácii. Ide o často používané zásoby, ako je základný materiál (skupina A).  
Bolo vykonané pilotné overenie periodickej inventarizácie v jednotlivých oddeleniach  
(600 počítaní položiek výroby + 500 počítaní položiek skladu). Overenie sa vykonalo v 
období od 04/04/2016 až 08/04/2016. Bolo použité 39 pracovných hodín na overenie 
600 položiek výroby (percentuálny výber kódov 27480 plastika 36,5%,  27580 železo 
38,5% a 27780 akvaristika 25%) a 40 hodín na 500 položiek skladu (27590 sklad 100% 
kódov). V zozname pre pilotné overenie položky zásoby boli  percentuálne rozdelené 
20% skupiny A, 30%  skupiny B a 50% skupiny C v každom oddelení. Výsledky 
pilotného overenia pre jednotlivé oddelenia je nasledovné: 
- 27480 plastika 220 položiek, celkový finančný rozdiel činil 356,51 EUR; 
- 27580 železo 230 položiek, celkový finančný rozdiel činil 628,22 EUR;  
- 27590 sklad 500 položiek, celkový finančný rozdiel činil 1.458,12 EUR;  
- 27780 akvaristika 150 položiek, celkový finančný rozdiel činil 214,3 EUR. 
Celkové náklady vyplývajúce z  periodickej inventarizácie PI pohybu odhadujem na 
28.732 EUR. 
 
Tabuľka 13: Odhadované výsledky periodickej inventarizácie (Zdroj: vlastné spracovanie) 
Číslo a názov 
oddelenia Odhad PI 
27480 plastika 3.792 EUR 
27580 železo 6.763 EUR 
27590 sklad 15.914 EUR 
27780 akvaristika 2.263 EUR 




Celkové úspory tvoria 320 pracovných hodín pre vykonanie fyzickej inventarizácie 
a úspory na nákladoch PI pohybu je 48.246 EUR. Po odpočte za náklady vykonané v 
informačnom systéme JD Edwards EnterpriseOne odhad okolo 800 EUR a náklady na 
tlač (okolo 12.000 strán) ročne 350 EUR  a ostatné náklady (farba, oceľové disky, atď.) 
500 EUR, celková úspora by činila 46.596 EUR. 
 
Navrhovaný systém prinesie pri hore uvedených úspor aj nasledovné výhody. 
 
Výhody pre zavedenie nových umiestnení je, že pomocou čítačky je možné 
lokalizovať konkrétnu pozíciu pre hotové a polohotové výrobky na sklade; ako aj bude 
rýchlejšia identifikácia a odstránenie chýb vo výrobnom logistickom procese (napr. 
chyby v pracovnom postupe, zoznam dielov). Podobne sa zrýchli proces prípravy a 
overenia zostávajúcich položiek na umiestnení priebehu výroby (300).  
Na druhej strane by nové umiestnenia boli veľkou pomocou pri periodickej 
inventarizácii; 
 
Výhody pre zavedenie periodickej inventarizácie je, že bude zabezpečovať plynulý 
chod na overenie a vyrovnanie fyzického a účtovného stavu všetkých položiek zásob 
v jednotlivých oddeleniach. Pracovníci internej logistiky budú vykonávať periodickú 
inventarizáciu, ktorí už majú dostatočné skúsenosti na zistenie skutočného množstva 
zásob. Základný materiál, ako sú plastové granule, farby a železný valcovaný drôt, sa 
spotrebujú v najväčšom množstve, z toho vyplýva aj vznik rozdielu medzi fyzickým 
a účtovným stavom, ktorý treba vyrovnať. 
Na záver aktualizácia množstva v informačnom systéme JD Edwards EnterpriseOne vo 











 Neustála zmena položiek zásob ako nová verzia, nové výrobky, znižovanie 
skladového stavu, ako aj efektívne plánovanie výroby, vyžaduje presné množstvá 
v informačnom systéme JD Edwards EnterpriseOne. Preto je dôležité, zaoberať sa 
danou tematikou, aby bol zabezpečený celkový chod systému plánovania a výroby 
v podniku Ferplast Slovakia s.r.o. 
 Na začiatku diplomovej práci som určil za hlavný cieľ zmenu organizácie 
a zabezpečenia inventarizácie a optimalizáciu skladových procesov. Tento cieľ bol 
dosiahnutý s návrhom na periodickú inventarizáciu, ktorá by mala nahradiť aktuálny 
proces koncoročnej inventarizácie. Vedľajším cieľom bola identifikácia umiestnení v 
skladových priestoroch, ktorý bol splnený s návrhom nového označenia umiestnení. Na 
záver bolo porovnanie nákladov vyplývajúcich z periodickej inventarizácie oproti 
nákladom z minulého obdobia. 
Počas práce sa vyskytli určité čiastkové témy, ktoré je možné otvoriť pre ďalšie 
spracovanie. Ide napr. o overenie spotreby základného materiálu (plastové granule 
a železný valcovaný drôt), optimalizáciu procesu odpisu základného materiálu (plastová 
farba, filmová podtlač...), prehodnotenie skladovacieho miesta jednotlivých položiek, 
zníženie skladového stavu, aktualizáciu parametrov položiek v informačnom systéme 
JD Edwards EnterpriseOne. 
 Návrhom riešenia mojej diplomovej práce som sa snažil mieriť k dlhodobému 
cieľu, ktorým je identifikovateľnosť a sledovateľnosť priebehu a stavu materiálových 
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Príloha 5: Kontajner 2300x1300x1700 (Zdroj: vlastné spracovanie) 
 
 
Príloha 6: Spotrebný materiál (Zdroj: vlastné spracovanie) 
Kód 
položky Názov položky Popis - použitie 
Merná 
jedn. 
309990 ESTENSIBILE MANUALE fólia EA 
309991 ESTENSIBILE PSE 50 x MACCHINA fólia - stroj KG 
309998 NYLON BIANCO LATTE h.1500 45my biela fólia KG 
309249 NASTRO ADESIVO NEUTRO 66x50 lepiaca páska MT 
309254 NASTRO ADESIVO NEUTRO 990x75 lepiaca páska MT 
309255 NASTRO ADESIVO NEUTRO 66x75 lepiaca páska MT 
300400-1 SCAT.FERPLAST 60x40x30 AVANA krabica FP stredná EA 
300401-1 SCAT.FERPLAST 60x40x60 AVANA krabica FP veľká EA 
300407-1 SCAT.FERPLAST 40x30x25 AVANA krabica FP malá EA 
300408 SCAT.FERPLAST SHOP 120x80x55cm krabica FP veľká EA 
300410 SCATOLA SOGNO 794x564x803 krabica EA 
300548 ANGOLARE  h. 1,85 roh EA 
300549 DIVISORIO 70x103 kartón EA 
309010-1 SACCO PEHD 30x40 sp.15 my sáčok EA 
 
Príloha 7: Spotrebný materiál 27480 (Zdroj: vlastné spracovanie) 
Kód 
položky Názov položky Popis - použitie 
Merná 
jedn. 
309156-1 FP 26 MONOPIEGA FASCIA 500 µ15 fólia MT 
309165-1 BOBINA MONOPIEGA FP26 H600 µ15 fólia MT 
309041-2 BOBINA MICROFORATA H38 SP. µ30 fólia MT 
309104-2 BOBINA MICROFORATA H30 µ40 fólia MT 
309142-2 BOBINA MICROFORATA H61 µ40 fólia MT 
 
Príloha 8: Spotrebný materiál 27580 (Zdroj: vlastné spracovanie) 
Kód 
položky Názov položky Popis - použitie 
Merná 
jedn. 
060101 GANCIO 01 PLASTICAT.d.1,5x145 háčik EA 
060105 GANCIO 05 PLASTICAT. d.2x240 háčik EA 
060115 GANCIO 15 PLASTICAT. d.2x450 háčik EA 
060118 GANCIO 18 PLASTICAT. d.3x700 háčik EA 
060121 GANCIO 21 PLASTIC.d.1,8x103,5 háčik EA 
060123 GANCIO 23 PLASTICAT. d.2x350 háčik EA 
060124 GANCIO 24 PLASTICAT. d.2x400 háčik EA 
060126 GANCIO 26 PLASTICAT. d.1,8x240 háčik EA 
060127 GANCIO 27 PLASTICAT. d.1,5x240 háčik EA 
060129 GANCIO 29 PLASTICAT. d.1,8x114 háčik EA 
Príloha 9: Položky typu M (Zdroj: vlastné spracovanie) 
Kód položky Názov položky Merná jedn. 
104900                   SCALETTA RABBIT 140 GRIGIA     EA 
105038                   GANCIO RUOTA L27 BIANCO        EA 
105445                   RONDELLA NERA OLIMPIA          EA 
105990              NOTOLINO GRANDE CASITA GRIG.96 EA 
120234-2HA               CONF.MEZZ.CAS.100/120C/ET.HA   EA 
120385                   CONF.MEZ.CASITA 100/120 BLU A. EA 
120386                   CONF.MEZZ.CASITA 100/120 GR174 EA 
196903                   CIOTOLA PARTY 4 BLUAVIO 68 S/E EA 
196909                   CIOTOLA PARTY 4 GRIGIO 174 S/E EA 
196910                   CIOT.PARTY 4 VERDE S/ET/GO     EA 
196911                   CIOT.PARTY 4 GRIGIO 96 S/ET/GO EA 
199354SE                 CIOTOLA PARTY 4 GRIGIO 59 S/ET EA 
199574SE                 CIOTOLA PARTY 4 GRIGIO 66 S/E. EA 
199799SE                 CIO.PARTY 4 S/ET.GOM. ROSSO 77 EA 
200293                   MANGIATOIA CIRCUS FUN ROSSA    EA 
201450                   CIOTOLA PARTY 4 PW AVORIO S/L. EA 
201451                   CIOTOLA PARTY 4 PW BRUNA S/L.  EA 
202026                   PIANO APERTO L119 HAMST.GIALLO EA 
202070                   CASETTA CAVIE 80 GRIGIA 59     EA 
215072                   CLIP ANTINF.DX+SX  NERA        EA 
215125                   CONF.GANCI RETE RABBIT 100     EA 
215126                   CONFEZIONE GANCI RETE CAVIE    EA 
215127                   CONF.GANCI RETE RABBIT 120     EA 
215145                   CONF.GANCI(x6) GABBIE KROLIK L EA 
220072             MANGIATOIA ROGER WK GRIGIO 59  EA 
220131                   MANGIATOIA ROGER WK GRIGIO 66  EA 
220135                   MANGIATOIA ROGER WK AVORIO     EA 
220300                   MANGIATOIA ROGER KD GRIGIA 96  EA 
230120                   DRINKY ML600 GRIGIO C/AGGANCIO EA 
230134                   CONF.DRINKY CASITA 120 GRIGI96 EA 
240002                   RUOTA L27 GIALLO 155 S/GANCIO  EA 
240004                   RUOTA L27 AZZURRA S/GANCIO     EA 
240043                   RUOTA COMBI LINE FUME'         EA 
240055                   BOTTONE x CARTELLINI SMALL     EA 
250061                   MANGIATOIA DADA GIALLA         EA 
250064                   MANGIATOIA DADA AZZURRA        EA 
250065                   MANGIATOIA DADA ARANCIO 157    EA 
250073                   CIOTOLA DADA MINI FUCSIA 234   EA 
250076                   CIOTOLA DADA MINI AZZURRA 102  EA 
260140                   CONFEZIONE GANCI NERI L 21     EA 
280298                   CONFEZIONE  KORA-KIOS          EA 
280328                   CONF.NOTOL.GRAND LODGE BRUNA   EA 
310158                   POSATOIO UNIVERS.L017 GIALLO   EA 
310198                   POSATOIO d.12 GRIGIO 59 ASSEM. EA 
340110                   GIUNTO DOG TRAINING BIANCO(x1) EA 
350017            DRINKY 75 GRIGIO 144 HAMSTERPH EA 
350051                   DRINKY ML.75 GRIGIO C/AG+GANCI EA 
350056                   DRINKY ML75 ROSSO CIRC.F/STAD. EA 
 
